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72 663 ° 217 
72945 . 282 
72986 . 249 
73 082 3 282 
73 102 s 282 
73169 ,. 297 
73186 . . 315 
73218 . 315 
73276 > 315 
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67 777 .. B 
69 080 . 13, 283 
69 291 14 
69376 . . 282 
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69394 . . 283 
69740 . , 39 
69784 . . 12 
69785 . 281 
69786 . . 27 
70059 . . . 28l 
70120 =, o of 26 
70162 . 281, 314 
70 264 AR 14 
70 368 z 12 
70 369 ; 12 
70 575 N . l4 
‚0595 A 62 
70 609 62 
70 652 62 
70 654 62 
70 732 ; 62 
70 742 ; 51 
70 782 i 50 
70 823 oy a 51 
70 828 a ch 62 
70 880 a, ee 50 
70 944 . 62, 136 
71092 . , 150 
71 348 . . 149 
71 403 , 162 
71414 . 149 
71477 150 
71551 187 
71 585 150 
71 855 218 
71 990 233 
"2054 234 
72215 315 
72219 314 
72 220 . 314 
72221 f 315 
72 292 : 297 
72 293 F 297 
72304 297 
72 457 297° 
72 459 297 
72 460 297 
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Kunitgerbitoffe, 


Von R. Lauffmann. 


In neurer Zeit sind eine ganze Anzahl künst- | fahren durch D.R.P. Nr. 112183 schützen. Es 
licher gerberisch wirksamer Stoffe aufgefunden bzw. | sollen hierbei nacheinander Lösungen mit zunehmen- 
erfunden und in die Lederindustrie eingeführt wor- | dem Gehalt an Formaldehyd und abnehmendem Ge- 
den, von denen manche bei der durch den Krieg her- | halt an Säure (am besten Essigsäure oder -Milch- 
vorgerufenen Gerbstoffknappheit namentlich als Er- | säure) verwendet werden. Die weitere Angabe aber, 
satzmittel der pflanzlichen Gerbstoffe | wonach der Gehalt der Lösung an Formaldehyd 
in unserer Zeit eine erhöhte Bedeutung gewinnen. Die | und Säure bis zu 25 Proz. betragen karin, ist vom 
Herstellungsweise dieser Stoffe und deren Anwen- | gerberischen Standpunkt aus unsinnig, da bei einer 
dungsform beim Gerben ist in fast allen Fällen unter | Behandlung mit so konzentrierter Formaldehyd- oder 
Patentschutz gestellt. l Säurelösung die Häute völlig verderben würden. Nach 

Eine sehr vielseitige Verwendung bei der Leser- | D.R. P. Nr. 272678 von Dr. Evler soll .neben 
herstellung hat in neurer Zeit der Formaldehyd | Formaldehyd noch Fett oder Oel, sowie Magnesium- 
gefunden; zum Gerben wurde er zuerst im Jahre | silikat verwendet werden. Aus diesen Stoffen wird 
1898 von Payne angewendet. Bald darauf ließen | eine Emulsion hergestellt, wodurch eine möglichst 
sich J. und E. Pullmann in Goldaming, die ge- | feine Verteilung der wirksamen Stoffe bezweckt wird. 
funden hatten, daß mit Formaldehyd allein ein gutes | Mit dieser Emulsion werden die Häute in einem 
Leder nicht erhalten wird, durch D. R. P. Nr. 111 408 | gegebenenfalls angeheizten Walkfaß gewalkt. 
ein Gerbverfahren schützen, wonach die Gerbung mit Auch mehrwertige Phenole und deren Oxydations- 
Formaldehyd in Gegenwart einer alkalisch reagieren- | produkte wirken gerbend. Das Hydrochinon und 
den Verbindung wie Natriumkarbonat, Kalziumoxyd, | namentlich dessen Oxydationsprodukt, das Chinon, 
Magnesiumhydroxyd erfolgt. Man füllt eine dreh- | haben schon mancherlei gerberische Anwendung ge- 
bare Trommel mit Wasser, gibt die Häute hinein, | funden. Die gerberische Wirksamkeit des Chinons, 
setzt das Gemisch von Formaldehyd und Alkalı nach | Hydrochinons usw. wurde von Meunier und Seye- 
und nach zu und walkt, bis die Gerbung beendet | wetz entdeckt und erforscht. Sie ließen sich dann 
ist. Nach einer Abänderung des Verfahrens sollen | ein Gerbverfahren schützen (D.R.P. Nr. 206957), 
die neben dem Formaldehyd anzuwendenden alkalı- | wonach die Häute mit mehrwertigen Phenolen be- 
schen Verbindungen in der Haut selbst durch Ein- | kannter Zusammensetzung, z. B. Hydrochinon, Brenz- 
wirkung zweier entsprechender Chemikalien aufein- | katechin, Pyrogallol, deren Homologen oder Sub- 
ander erzeugt werden. stitutionsprodukten mit Ausnahme des Tannins ent- 

Nach Griffith läßt sich die Soda durch ver- | weder für sich allein oder in Verbindung mit anderen 
schiedene andere Salze wie Natriumbisulfit oder Na- | Gerbverfahren unter Bedingungen behandelt werden, 
triumthiosulfat, nach U. J. Thuau überhaupt durch | bei denen eine Oxydation der Phenole stattfindet, 
alle jene Salze ersetzen, die den Formaldehyd ın | während bei einer Abänderung des Verfahrens an 
kolloidale Polymere überzuführen vermögen. Es kann | Stelle der mehrwertigen Phenole deren Oxydations- 
jedoch mit Formaldehyd auch ohne Mitverwendung | produkte verwendet werden. 
von alkalischen Stoffen oder Salzen gegerbt werden, Die tierische Haut wird mit den mehrwertigen 
indem man nach Jettmar z. B. Schafblößen 24 | Phenolen nur gegerbt, wenn bei Luftzutritt cine 
Stunden lang mit einer !/,prozentigen Lösung von | Oxydation jener Stoffe stattfinden kann. Dabeı 
Formaldehyd behandelt und das entstandene Leder | erfolgt die Gerbung am besten mit solchen Verbin- 
neutralisiert, schmiert und stollt. R. Combert fand, | dungen, die sich schnell oxydieren, weniger gut 
daß man mit Formaldehyd auch in saurer Lösung | mit solchen, die, wie das Resorcin, sich nur schwer 
gerben kann, und ließ sich ein entsprechendes Ver- | bzw. langsam oxydieren lassen; viel schneller schreitet 
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die Gerbung fort, wenn die Oxydafionsprodukte der 
Phenole unmittelbar verwendet werden. Auch ge- 
“nügen von diesen. Stoffen bereits geringe Mengen, 
um die Häute in Leder überzuführen. So soll durch 
Verwendung von 1 Gewichtsteil Chinon auf 100 
= Gewichtsteile Blöße dieselbe Wirkung erzielt wer- 
den, wie unter Anwendung von 35—40 Teilen pflanz- 
lichem Gerbstoff. 

Die praktische Ausführung der Gerbung geschieht 
in der Weise, daß man z. B. bei Anwendung der 
Oxydationsprodukte der mehrwertigen Phenole 100kg 
gut getrocknete Schafblöße in einer Flüssigkeit be- 
handelt, welche durch Auflösen von 400 g Chinon 
in 100 Liter Wasser hergestellt wird, oder beim 
Gerben mit Hilfe mehrwertiger Phenole auf 100 kg 
gut getrocknete Schafblöße 350 g Hydrochinon ver- 
wendet, das in einer Lösung von 500 g kristall- 
sierter Soda aufgelöst ist. Die Gerbung erfolgt in 
einer mit Rührwerk versehenen Gerbkufe unter stän- 
diger Zufuhr der Gerbflüssigkeit, bis die Blöße 
nach etwa 24 Stunden eine braunviolette Farbe an- 
genommen hat. Die gegerbte Haut wird dann her- 
ausgenommen und mit Wasser gewaschen, bis samt- 
liches Alkali entfernt ist. Das so erzeugte Leder soll 
sehr widerstandsfähig, selbst gegen kochendes Was- 
ser sein, einen feinen und weichen Griff auf der 
Fleischseite, cine außerordentlich große Festigkeit, 
insbesondere auf der Narbenscite, zeigen und auch 
ohne vorhergehendes Beizen eine große Aufnahme- 
fähigkeit für Farbstoffe besitzen. | 

Ein weiteres Gerbverfahren mit neuen Gerb- 
stoffen, welches Beachtung verdient, ıst das ım Jahre 
1905 von Dr. A. Weinschenk erfundene soge- 
nannte „Naphtholgerbverfahren”. Hierbei 
werden nach D.R.P. Nr. 184449 die in der üblichen 
Weise vorbereiteten Häute entweder zunächst mit 
Formaldehyd und dann mit a oder B Naphthol bzw. 
umgekehrt behandelt oder der Einwirkung einer Mi- 
schung von wässriger Formaldehydlösung mit «und B 
Naphthol ausgesetzt. Zur praktischen Durchführung 
der Naphtholgerbung werden die vorbereiteten Häute 
zunächst einige Zeit in einer !/,—1!/,prozentige For- 
maldehydlösung gebracht. Das gebildete Formal- 
dehydleder wird alsdann herausgenommen und der 
überschüssige Formaldehyd durch Waschen mit Was- 
ser entfernt. Alsdann bringt man die Häute ın 
Wasser, das « oder B Naphthol enthält, und be- 
laßt sie, am besten unter zeitweiliger oder be- 
ständiger Bewegung, so lange darin, als noch 
Naphthol ın die Haut eindringt. Die Gerbdauer 
beträgt bei diesem Verfahren bei 12 bis 18° C 
I bis 10 Wochen. Von einem Ziegen-, Schaf- oder 
Kalbfell werden zwischen ro—5o0 g der handels- 
üblichen 4oprozentigen Formaldehydlösung und 100 
bis 300 g Naphthol aufgenommen. — Nach einer 
anderen Ausführungsform der Gerbung werden 100 
bis 300 g a oder B Naphthol in Wasser gelöst 
bzw. suspendiert. Man behandelt darin die Häute 
unter Bewegung, wobcı mäßige Mengen von Naph- 
thol ın die Haut eindringen und sich mit der Haut 
chemisch binden. Dann gibt man auf einmal oder 
in mehreren Anteilen 10-50 g der üblichen 40- 
prozentigen Formaldehydlösung hinzu und setzt die 
Gerbung unter Bewegung so lange fort, bis das 
Leder gar ist. Die Ge rbung dauert bei diesem Ver- 
fahren bei 12 bis 18° C ebenfalls 1 bis 10 Wochen. 
— Oder man verreibt bei gewöhnlicher Temperatur 
(12—180 C) 100-300 g a oder B Naphthol mit 
20—60 g q4oọoprozentiger Formaldehydlösung unter 
Zusatz von etwas Wasser zu einem Brei und gibt 
diesen langsam und allmählich zu den für die Ger- 
bung vorbereiteten, in Wasser gebrachten und in 


diesem in Bewegung gehaltenen Häuten. In dieser 
Weise ausgeführt, ist die Gerbung bereits in 2 'bis 
3 Tagen beendigt. — Bei einer anderen Ausführungs- 
form des Weinschenkschen Naphtholgerbverfah- 
rens (D.R.P. Nr. 185050) soll der Formaldehyd 
durch andere Aldehyde der aliphatischen oder durch 
Aldehyde der aromatischen Reihe ersetzt werden 
wobei man die Naphthole auch gleichzeitig mit den 
Aldehyden einwirken lassen kann. Nach dem Naph- 
tholgerbverfahren sollen dem lohgaren Leder sehr 
ähnliche Produkte erhalten werden. Ä 

Zu den bisher genannten gerberisch wirksamen 
Stoffen sınd in neuester Zeit noch eine Anzahl wei- 
tere derartige Stoffe gekommen, darunter auch einige, 
die durch Aufbau aus einfacheren organischen Stof- 


fen gewonnen sind, also „synthetische Gerb- 
darstellen und als „Kunstgerbstoffe‘“ im- 


stoffe“ 
eigentlichen Sinne bezeichnet werden können. Der 
Erfinder des ersten praktisch brauchbaren ‚„synthe- 
tischen Gerbstoffes‘ ist Professor Stiasny, der 
sich dessen Herstellung durch D.R.P. Nr. 262 558 
schützen ließ. Danach werden Phenole bzw. Phenol- 
sulfosauren bzw. deren Gemische mit Formaldehyd 
bzw. mit Formaldehyd entwickelnden Stoffen und 
Schwefelsäure derart in Reaktion gebracht, daß was- 
serlösliche Stoffe entstehen, oder es werden Penole 
bzw. Phenolsulfosauren und Formaldehyd enthaltende 
unlösliche Kondensationsprodukte so lange mit kon- 
zentrierter Schwefelsäure behandelt, bis sie löslich 
werden. 

Derartige Produkte werden von der Badischen 
Anılin- und Sodafabrik hergestellt und unter 
der Bezeichnung Neradol D, Neradol N und Nera- 
dol DN ın den Handel gebracht. Diese syntheti- 
schen Gerbstoffe haben bereits eine mannigfache ger- 
berische Verwendung gefunden, und zwar in der 
Hauptsache zusammen mit pflanzlichen Gerbstoffen, 
bei schwachen Ledern auch zur ausschließlichen Ger- 
bung. Hierbei werden die gut entkälkten Blößen 
in die Lösungen der Neradol-Gerbstoffe hineingelegt 
oder gehängi oder darin gehaspelt oder im Faß 
gewalkt. 

Die Neradol-Gerbstoffe geben bei dün- 
neren Häuten auch für sich allein ein schönes Leder 
von heller Farbe. Werden die Blößen mit den 
Lösungen dieser Gerbstoffe angegerbt, so wird beı 
nachfolgender Gerbung mit pflanzlichen Gerbstoffen 
die Gerbdauer abgekürzt und ein helleres Leder er- 
zielt, als bei ausschließlicher Verwendung von pflanz- 
lichen Gerbstoffen. Auch können die mit pflanz- 
lichen Gerbstoffen gegerbten Leder durch Nach- 
behandlung mit Neradol-Gerbstoffen gebleicht wer- 
den. 

Später hat die Badische Anilin- und Sodafabrik 
noch cine ganze Anzahl weiterer Patente auf die 
Herstellung neuer Gerbstoffe und auf Verfahren zu 
deren gerberischer Verwendung genommen, die nach- 
folgend angeführt sind: 


Um gerbend wirkende Köndlensstiönipreihlire der 


Kresolsulfosäuren herzustellen, werden letztere nach 
D.R.P. Nr. 265 415 unter vermindertem Druck für 
sıch oder unter Zusatz von Mlitteln, die die Kon- 
densation befördern, erhitzt und die so erhaltenen 
Produkte gegebenenfalls unter gewöhnlichem Druck 
mit Kondensationsmitteln behandelt. Zur Gerbung der 
Haute sollen diese nach D.R.P. 266139 mit den nach 
D.R.P. Nr. 265415 erhaltenen Kondensationsproduk- 
ten für sich oder in Anwesenheit anderer gerbender 
Stoffe behandelt werden. Nach einem anderen durch 
D. R.P. Nr. 280233 geschützten Gerbverfahren wer- 
den die Häute mit wasserlöshchen Verbindungen, 
welche aus Formaldehyd bzw. Formaldehyd , ent- 
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wickelnden oder wie diese reagierenden Stoffen und 
aromatischen Oxyverbindungen, welche in einem 
Kern höchstens eine Hydroxylgruppe enthalten, er- 
hältlich sind oder die außer Hydroxyl eine oder 
mehrere andere salzbildende Säuregruppen enthalten, 
für sich oder in Mischung mit anderen gerbenden 
oder nichtgerbenden Stoffen behandelt, wobei die 
Verwendung der nach dem Verfahren der Patent- 
schrift Nr. 262 558 erhaltenen Produkte ausgenom- 
men ist. | | 

Nach diesem Verfahren werden zur Herstellung 
der gerbenden Lösung z. B. too Teile des Konden- 
sationsproduktes, erhalten durch Einwirkung von For- 
maldehyd auf p-Phenolsulfosäure, bei einer Tem- 
peratur von nicht über 35° in Wasser gelöst. Die 
Lösung wird mit Alkalı versetzt, bis sie nur noch 
schwach sauer reagiert. Man hängt die gut ge- 
kälkte und gebeizte Blöße in eine derart herge- 
stellte 0.6% Bé starke Lösung, bringt die Gerbbrühe 
durch Zusatz obiger Lösung nach und nach inner- 
halb to Tagen auf eine Starke von 5° Bé und gerbt 
die Blöße innerhalb ı4 Tagen völlig fertig. Das 
gare Leder wird entsäuert, gefettet und getrocknet. 

Nach D.R.P. Nr. 281484 sollen die Haute 
mit aromatischen Verbindungen  nichtkristallinischer 
Art behandelt werden, in denen im Molekül zwei 
oder mehrere aromatische Kerne, welche in einem 
Kern höchstens eine Hydroxylgruppe enthalten, durch 
eine oder mehrere Atomgruppen oder mehrwertige 
Atome miteinander verbunden sind und die außer 
Hydroxylgruppen noch cine oder mehrere andere 
salzbildende Gruppen enthalten. Diese Stoffe sollen 
entweder für sich oder in Mischung mit anderen ger- 
benden oder nichtgerbend wirkenden Stoffen Ver- 
wendung finden, wobei jedoch die durch Erhitzung 
von Phenolen oder Kresolsulfosäuren für sich oder 
bei Anwesenheit von Kondensationsmitteln erhaltenen 
Produkte ausgenommen sind. 

Hierbei wird zur Durchführung der Gerbung die 
gut gekälkte und gebeizte Blöße z. B. in eine 
wässrige etwa I/,prozentige Lösung von sulfitier- 
tem Dimethyldioxysulfobenzid gehängt, die bis zur 
mäßig sauren Reaktion anneutralisiert ist. Man bes- 
sert dann in üblicher Weise unter Zusatz weiterer 


Mengen des obigen Produktes zu und läßt die Häute. 


so :lange in der Hängefarbe, bis die Gerbung voll- 
endet ist, was nach etwa Io Tagen der Fall ist. 
Man kann zu der Gerblösung auch Salz, wie Koch- 
salz, hinzugeben. Statt einer Hängefarbe kann man 
auch einen Gang von drei oder mehr Hängefarben 
verwenden, wobei nacheinander Farben mit steigen- 
dem dGerbstoffgehalt verwendet werden. Statt in 
Hangefarben kann auch im Haspel oder im Walkfaß 
gegerbt werden, wobei die Gerbebrühe von Anfang 
an stärker gehalten und dann aufgebessert wird. Das 
gare Leder wird entsäucrt, gefettet und getrocknet. 
Anstatt der nach den vorstehend genannten Patenten 
erhaltenen, fertig gebildeten Kondensationsprodukte 
soll nach D.R. P. Nr. 288129 die Lösung der Kom- 
ponenten zum Gerben benutzt werden. 

Die, Herstellung eines synthetischen Gerbstoffes 
ist auch der Firma Röhm & Haas durch D.R.P. 


Nr. 265 915 geschützt worden. Danach sollen alkali- » 


losliche Kondensationsprodukte aus Phenolen oder 
deren Substitutionsprodukten mit Formaldehyd bzw. 
dessen Aquivalenten in Gegenwart von neutralen 
Sulfiten mit Formaldehyd behandelt oder die Lö- 
sungen obiger Kondensationsprodukte in Alkalı mit 
Formaldehydbisulfit in Reaktion gebracht werden. 

Bei den nachfolgenden Stoffen für gerberische 
Zwecke handelt es sich nicht, wie bei den bisher ge- 
nannten, um einheitliche künstliche organische Stoffe 


KUNSTSTOFFE 3 


oder aus solchen aufgebaute gerbende Stoffe, sonderi: 
um nicht einheitliche, zum Teil aus Abfällen der 
chemischen Industrie hergestellte Stoffe. Es sind hier 
zunächst einige eigenartige, der Chemisch-tech- 
nologischen Studiengesellschaft m. b. H., 
Hersfeld H.-N., patentierte Verfahren zur Umwand- 
lung von BloBe in Leder zu nennen. Hierbei wird 
nach D.R.P. Nr. 258992 die BloBe zunachst mit 
Alkohol entwässert, nach dem Verdunsten des Al- 
kohols, der aufgefangen und wieder verwertet wird, 
getrocknet und mit wasserfreien Losungen von Har- 
zen, Insbesondere Schellack, behandelt, wobei diese 
Stoffe sich bei Verdunstung des Losungsmittels gleich- 
mäßig auf der Haut niederschlagen. Es wird z. B. 
die mit Alkohol entwässerte Haut in eine Schellack- 
lösung gehängt, die Io--30 Prozent Harz enthält. 
Nach Verdunstung des Lösungsmittels erhält man 
einen lederartigen Körper von großer Festigkeit und 
Steifheit, der besonders gegen Wasser fest und un- 
empfindlich ist. Bei Verwendung von. Kautschuk 
hängt man die entwässerte Haut ın eine stark ver- 
dünnte Kautschuklösung ein. Der von der Haut 
aufgenommene Kautschuk kann nachträglich mit 
Schwefelchlorür vulkanisiert werden. Nach einem 
weiteren durch D.R.P. Nr. 273 652 geschützten Ver- 
fahren der genannten Gesellschaft wird die z. B. mit 
Alkohol entwässerte Blöße in eine geschmolzene 
Masse von Stoffen, wie künstlicher Asphalt (Petrol- 
goudron), Paraffin, Ceresin, oder von einem Ge- 
misch dieser Stoffe gebracht, oder mit einer Lösung 
von natürlichem oder künstlichem Asphalt oder mit 
Kolophonium behandelt und dann mit einer ge- 
schmolzenen Masse von hoch schmelzendem Petrol- 
goudron zweckmäßig unter Beimischung von Leinol- 
firnis oder niedrig schmelzendem Petrolgoudron be- 
handelt. 

Es werden z. B. zur Herstellung von Sohlleder 
mit Hilfe von Asphalt und Petrolgoudron die ent- 
wässerten und durch Vakuumdestillation getrock- 
neten Häute sofort nach der Trocknung in eine etwa 
33prozentige Benzin-Asphaltlösung gelegt und ın der- 
selben etwa 10—14 Tage liegen gelassen. Hierauf 
kommen sie in eine geschmolzene Masse von 90 
Teilen Petrolgoudron vom Schmelzpunkt 108° und 
Io Teilen Leinölfirnis. Die Schmelzmasse wird zuerst 
24 Stunden bei einer Temperatur von 80° und dann 
noch einen Tag bei roo” erhalten. Das bei dieser 
Erhitzung entweichende Benzin wird natürlich auf- 
gefangen und für die weitere Fabrikation wieder 
nutzbar gemacht. Dann nimmt man die Leder aus 
der Schmelzmasse heraus, kratzt die anhaftende Sub- 
stanz noch in geschmolzenem Zustande vorsichtig 
ab und wäscht den Rest mit Benzol ab. Hierauf 
folgt noch eine Nachbehandlung durch. Hämniern 
oder Walzen oder eine Appretur mit einem dünnen 
Asphaltlack. Dieses Verfahren eignet sich vor allem 
bei Ledern, bei denen Wasserfestigkeit erzielt werden 
soll, ist aber auch für andere Lederarten nützlich, 
bei denen es auf Wasserfestigkeit nicht ankommt. 
Vor allem wird durch die Verwendung von künst- 
lichem oder natürlichem Asphalt ein Gerbemittel 
anwendbar gemacht, das nicht nur an sich, sondern 
auch in seiner Verwendungsform außerordentlich bıl- 
lig ist. 

Besonders eifrig ist man, wie auch aus den zahl- 
reichen diesen Gegenstand betreffenden Patenten 
hervorgeht, in den Bestrebungen, die Abfallaugen 
der Sulfitzellstoffabrikation in eine für ger- 
berische Zwecke möglichst geergnete Form überzu- 
führen. Sie werden zu diesem Zwecke besonders 
behandelt und gereinigt und in eingedicktem Zu- 
stande unter verschiedenen Phantasienamen, häufig 
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auch fälschlich als ‚„Fichtenauszüge‘‘ in den Handel 
gebracht. Bei der Reinigung handelt es sich vor 
allem um die Entfernung von Kalk und schwefliger 
Säure. Die Entfernung der schwefligen Säure sowie 
von Essigsäure soll nach D.R. P. Nr. 132 224 dadurch 
erfolgen, daß die Lauge vor dem Eindampfen mit 
Zinkstaub und mit so viel Schw cfelssure oder einer 
anderen Säure versetzt wird, als zum Freimachen 
der darin enthaltenen schwefligen Säure und Essig- 
säure erforderlich ist. Nach D.R.P. Nr. 


einer ein unlösliches Kalksalz bildenden Säure, nach 
D.R.P. Nr. 194872 durch Zusatz einer zwar ein 
lösliches, aber für den Gerbprozeß unschädliches 
Kalksalz bildenden Säure von schwefliger Säure be- 
freit. 
einem Gefäß, ın welchem ein hohes Vakuum herrscht, 
soll nach D. R. P. Nr. 203648 schweflige Säure 
und Kalziumbisulfit entfernt werden. 


von freier schwefliger Säure und Kalziumbisulfit be- 
freite Zellstofflauge mit Alaun behandelt und von 
dem entstandenen 
nach D.R.P. Nr. 207 776 die von der Hauptmenge 
der schwefligen Säure und des Kalziumsulfits be- 
freite Lauge zuerst mit Ozon und dann mit gefälltem 
kohlensauren Baryt behandelt wird. Bei einem. durch 
D.R.P. Nr. 280 330 geschützten Verfahren erhitzt 
man die in bekannter Weise von schwefliger Säure 
befreite Lauge mit Zyanverbindungen, bringt sie 
unter Druck auf hohe Temperatur, trennt die Flüssig- 
keit vom Niederschlag, setzt zur Flüssigkeit Säure 
und trocknet den dabei sich bildenden Niederschlag 
bei möglichst niedriger Temperatur. 
dung der in bekannter Weise für Klebzwecke durch 
Zusatz von Soda und sodann von Alaun hergestellten 
Sulfitzellstofflauge zum Gerben ist durch D. R. P. 
Nr. 195 643 geschützte Um das beim Gerben mit 
diesem Produkt frei werdende Alkali zu binden, soll 


173415 
wird die Sulfitlauge durch Erhitzen und durch Zusatz 


Durch Erhitzen der vorgewarmten Lauge in. 


Nach D.R.P. 
Nr. 216284 wird die durch Eindampfen ım Vakuum 


Niederschlag getrennt, während 


Die Verwen- 


nach D.R.P. Nr. 211348 vor, während oder nach 
dem Gerbprozeß verdünnte Säure mitverwendet wer- 
den. Nach D.R.P. Nr. 254866 werden bei der Her- 
stellung eines Zellstoffauszuges für Gerbzwecke Chrom- 
verbindungen verwendet, welche Chromhydroxyd ab- 
spalten oder auch, wie z. B. Chromsäure oder Chromat, 
durch einen Reduktionsvorgang Chromhydroxyd zu 
bilden vermögen, wobei außerdem zur Bindung der 
bei der Abspaltung des Chromhydroxyds frei wer- 


denden Säure Chromhydroxyd zugesetzt wird. End- 


lich soll nach einem kürzlich durch D.R. P. Nr. 281453 
geschützten Verfahren zur Sulfitzellstofflauge so viel 
einer ein unlösliches Kalksalz bildenden Säure ge- 
geben werden, daß die Gesamtmenge der in der 
Abfallauge enthaltenen Ligninsulfosäuren frei gemacht 
und die Gesamtmenge des an diese Säuren gebun- 
denen Kalkes ausgefällt wird. 

Die verschiedenen Marken von Zellstoffauszügen 
verhalten sich bei der gerberischen Verwendung sehr 
verschieden und ganz anders wie die eigentlichen 
Gerbstoffauszüge. Kein einziges dieser Produkte gibt 
für sich allein verwendet ein vollwertiges Leder. 
Einzelne liefern wohl ein lederähnliches, die meisten 
aber ein knochiges, holziges Erzeugnis ohne leder- 
ähnliche Eigenschaften, so daß die letzteren Aus- 
züge überhaupt nicht als Gerbstoff, sondern ledig- 
lich als Füllstoff in Betracht kommen. Doch haben 
die besseren Marken von Zellstoffauszügen zusammen 
mit den eigentlichen Gerbstoffauszügen sowie mit 
den anderen Gerbverfahren eine gewisse praktische 
Anwendung gefunden, die in unserer Zeit, in der, 
wo es angängig ist, der Gerbstoff gespart werden 
muß, sicher immer mehr zunimmt. 

Schließlich sei noch erwähnt, daß nach D.R.P. 
Nr. 262 333 ebenfalls aus Abfallstoffen ein Stoff für 
Gerbzwecke hergestellt wird, indem die bei der Rei- 
nigung des Mineralöls mit Schwefelsäure abfallenden 
„Säureharze‘‘ von freier schwefliger Säure befreit 
werden. 


Die Spinndüsen für die Herstellung der künstlihen Seide. — 


Von Dr. K. Süvern. 


Die ersten Spinndüsen zur Herstellung künst- 
licher Seide beschreibt H. de Chardonnet als 
Kapillaren, die aus Glasröhren gezogen und in Fassun- 
gen befestigt sind. Eine solche Spinndüse besteht z.B. 
aus der an dem Glasrohr a sitzenden Kapillare b 
(Figur ı), die einen Durchmesser von 0,08 mm hat. 
Die Kapillaren werden in der Fabrik selbst aus Glas- 


ze 


FIG.1. 


FIG. 2. 
FIG. 4. 


röhren hergestellt und unter dem Mikroskop auf rich- 


tige Weite geprüft. Die Düsen, die anfangs nur für 
das Naßspinnen verwendet wurden, dienen in derselben 
Form auch zum Trockenspinnen. Tai für ange- 
wandte Chemie, 1899, S. 32—33. | 2 

Bald versuchte man, diese Einzeldüse dadurch 
wirksamer zu machen, daß man in ihr nicht eine, 
sondern mehrere Fadenaustrittsöffnungen anbrachte. 


Eine derartige Konstruktion wurde von E. Mertz in 
Basel ausgegeben. (Schweizer. P. 4449 und 343741, 
franz. P. 364,912.) In der Umfassung 33 (Fig.2) sitzt 
ein kegelförmiger Dorn 37 mit in der Längsrichtung 
verlaufenden Kanälen 38, die mit der Umfassung die 
Fadenaustrittsöffnungen bildet. Verstopft sich eine 
solche Öffnung, so drückt man, den Dorn 37, der 


innerhalb des Rohres 31 für die Zuführung der 


Spinnlösung auf einen Gummipolster 41 aufsitzt, 
nach unten. Dadurch öffnet sich zwischen 37 und 33 
ein breiterer Raum, durch den die das Hindernis bil- 
denden Verunreinigungen nach außen geschafft wer- 
den. Figur 3 zeigt die Mertzsche Düse in etwas ver- 
größertem Maßstabe, a ist die Fassung für den Dorn b, 
dessen Einschnitte b die 4 Fadenaustrittsöffnungen 
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bilden. Ahnlich ist der Spinnkopf mit auswechselbarem 
Einsatz der Société francaise de la Viscose (franz. 
P. 345 343). In der Metallfassung 1 (Fig. 4) ist ein 
Einsatz 2 aus Glas oder gehartetem Stahl angebracht, 
in welchen die Vertiefungen 3 eingeschnitten sind. 
Diese Vertiefungen, welche die Spinnöffnungen mit 
der Umfassung bilden, sind nach der Spitze zu enger. 
4 stellt ein Sieb dar, das zum Festhalten der groben 
Verunreinigungen dient. Die Spinnöffnungen sollen 
leicht vollkommen gleichmäßig zu schneiden sein und 
sich bequem rein halten lassen. 

Ein anderer Gedanke zur Herstellung von Preß- 
mundstücken und dergl. mit feinen Löchern findet sich 
in dem D. R. P. 96,060 vom 2. III. 1897 der Klasse 80 
von Dr. Alfred Nobels Sterbhus in Bofors 
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VUUGIS 
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FIG. 8. 


FIG. 7, 


(Schweden). Bei der Herstellung von PreBmundstiicken 
und dergl. mit sehr feinen Löchern, beispielsweise zum 
Auspressen von Stoffen, die später erstarren, wie bei 
der Herstellung künstlicher Seide hat sich, so wird 
da ausgeführt, die Schwierigkeit ergeben, den Löchern 
einen vorher bestimmten und überall gleichmäßigen 
Durchmesser, sowie bei allen Löchern den gleichen 
Durchmesser genau zu geben. Gegenstand vorliegen- 
der Erfindung ist ein Verfahren, wodurch diese Übel- 
stände beseitigt werden, so daß man gerade Löcher von 
durchweg demselben und äußerst genau bestimmbaren 
Durchmesser erhält. Das Verfahren besteht darin, daß 
man bei der Herstellung der Preßmundstücke oder 
der anderen Gegenstände, in denen solche Löcher ge- 
bildet werden sollen, feine ‚Fäden aus Platin oder einem 
anderen genügend schwer schmelzbaren Metall oder 
aus einer Metallegierung und von dem Querschnitt 
der beabsichtigten Löcher an der Stelle der Platte, wo 
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man die Löcher wünscht, in gerader Linie und in 
der beabsichtigten Richtung einschmilzt oder einbettet. 
Das Material der Preßmundstücke kann beispielsweise 
Glas, Porzellan, Zement oder ein Metall sein. Die in 
das Material in irgend einer Weise eingebetteten Faden 
werden nun durch irgendeine Säure, z. B. Königswasser 
oder andere Chemikalien aufgelöst oder auf andere 
Weise entfemt, so daß sich nach dem Auflösen des 
Metalles Löcher bilden. Dergleichen metallene Fäden 
sind, wie bekannt, in fast jeder erdenklichen Feinheit 
zu haben und besitzen einen überall vollständig gleich- 
mäßigen Querschnitt, so daß mit diesem Verfahren, wie 
Versuche gezeigt haben, tatsächlich cin ausgezeich- 
netes Ergebnis erzielt wird. Selbstverständlich müssen 
die Fäden oder Drähte aus einem Metall bestehen, das 
nicht .bei demselben Wärmegrad schmilzt, bei welchem 
der Gegenstand hergestellt wird. 

| Mit wenigen Worten sei hier auf die Herstellung 
feiner Platindrähte eingegangen. Nach Wollaston 
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läßt sich Platindraht nur bis zum einem Durchmesser 
von 0,02 —0,014 mm ziehen, man kann jedoch Fäden 
von 0,0I—0,009 mm herstellen, wenn man den Draht 
in einen Silberzylinder einschließt, diesen zu feinem 
Draht auszicht und dann das Silber durch Salpeter- 
saure weglöst. (Muspratt, Enzyklopädisches Hand- 
buch der technischen Chemie, 4. Auflage, Band 4, 
S. 303.) Das Ziehen der feinen Drähte geschieht mittels 
Zieheisen oder Ziehsteine, mit feinen Löchern ver- 
sehener Diamanten, die in Fassungen angebracht sind. 
Das Bohren der feinen Löcher beschreibt E. Oberg 
in Scientific American 1913, S. 186. Der Stein wird 
auf einer Planscheibe durch Zement befestigt, beider- 
seits durch einen anderen Diamanten flachgeschliffen 
und für den Angriff des Bohrers mit einem anderen 
Stein angebohrt. Das Bohren des ‘Loches geschieht 
mit einer mit Diamantstaub und Öl beschickten Nadel, 
die 2000 Umdrehungen in der Minute macht. Der Stein 
selbst dreht sich nicht, er bewegt sich aber durch 
eine Daumenscheibe gegen die Nadel hin und von 
ihr weg und geht vorwärts, je tiefer die Bohrung wird. 
Gewöhnlich sind 10 Stunden zum Bohren eines Steines 
erforderlich. Ist der Stein durchgebohrt, so erhält das 
Loch an einer Seite zur Einführung des zu ziehenden 
Drahtes eine trichterförmige Vertiefung, wieder durch 
eine entsprechend ausgearbeitete Nadel. Der fertige 
Stein wird in einer Messingplatte gefaßt. Wesentlich 
für die Erzielung gleichmäßiger Drähte ist, daß die 
Achse der Bohrung genau im rechten Winkel zur 
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Oberfläche der Fassung steht. Eine Maschine zum 
Bohren von Diamanten und Edelsteinen, welche als 
Ersatz für Zieheisen bei der Fabrikation leonischer 
Drähte dienen, beschreibt das D. R. P. 16,936 von 
Heinr. Distel in Nümberg. Die Maschine enthält 
eine senkrechte, rotierende, während des Ganges nicht 
verschiebbare Bohrspindel, der gegenüber eine ver- 
schiebbare Auflage für den Stein angebracht ist, die 
mittels Hebel und Feder oder Gewichtes gegen den 
Bohrer gedrückt wird und zeitweise durch eine auf den 
Hebel wirkende Daumenrolle sich entfernt. Oder die 
Bohrspindel ist während des Ganges verschiebbar, drückt 
durch ihr Gewicht oder sonstige Belastung gegen die 
gegenüberliegende feste Auflage und wird mittels eines 
Hebels oder einer Daumenrolle zeitweise von der Auf- 
lage entfernt. Weitere Veröffentlichungen hierüber 
finden sich in den französischen Patenten .397,943 . 
(Dr. Schmidmer u. Co., das Glätten und Polieren 
der Löcher in Ziehdiamanten geschieht durch einen 
gespannten, hin und her bewegten Draht), 421,676 
(J.-E. Pautonnier, der Bohrer dreht sich und der 
Stein wird ın bestimmten Bewegungen gegen den 


‘Bohrer hin und von ihm weg bewegt), 437 770 (M.Du- 


rand, der Stein steht fest und der Bohrer wird in 
bestimmten Absätzen gegen ihn bewegt und von ihm 
weggeführt), und in den Ver. St. Amer. P. 810,503 
und 810,504 (J. H.O’Donnell, der Stein wird gegen 
die als Bohrer dienende Nadel durch Federkraft ge- 
preßt und durch eine Daumenscheibe hin und her 
bewegt). 

Das ober erwähnte Nobelsche Verfahren hat zu 
verschiedenen weiteren Konstruktionen von Spinndüsen 


6 = KUNSTSTOFFE 


geführt. Um Kunstfäden zu erzeugen, die nicht rund, 
sondern kantig, gewellt oder mehr oder weniger band- 
förmig sind, schmolz H öm berg keine runden Drähte 
ein, sondern kantige, gewellte oder flache und er- 
hielt so nach Weglösen der Drähte Kapillaren von 
schlitzförmiger, kantiger oder gewellter Öffnung (bel- 
gisches Patent 168556). C. Woegerer schmolz auf 
dem : Umfange eines Glasstabes, der durch Hitze er- 
weicht ist, in der Richtung der Achse des Glasstabes ı 
(Fig. 5) feine Metalldrähte 2 ein. Der Stab mit den 
Drähten wurde dann in feine Scheiben (Fig. 6) zer- 
schnitten und diese in geeignete Fassungen gesetzt, 
nach Weglosen der Drahtreste erhielt man eine Düse 
mit einem Kranz von feinen Spinnöffnungen (Ver. St. 
Amer. P. 988,424). Ch. Fr. Buffard verfuhr zur 
Herstellung von Spinndüsen mit mehreren Öffnungen 
in der Weise, daB er in einer Form 1 (Fig. 7) mit 
Löchern Drähte 2 cinspannte und die Höhlung 3 mit 
Glas ausgoß. Nach Herausnehmen des Glaskernes aus 
der Form und Herauslösen der Drähte mittels Säure 
erhielt er Kanäle von der gewünschten Dicke. Werden 
dabei Drähte mit einem elektrolytisch hergestellten 
Überzug aus säurefestem Metall wie Platin oder Nickel 
verwendet, so hinterbleibt nach dem Weglösen in der 
Öffnung ein feines Röhrchen von Nickel oder Platin. 
Eine andere Ausführungsform gab Buffard dahin, 
daß er einen Ring 4 aus Glas mit einer Öffnung 7 
(Fig. 8 und 9) an mehreren Stellen mit Drähten um- 
spannte, die sich im rechten Winkel darumlegen. Dann 
wurde der Hohlraum 7 mit Glas gefüllt und das Ganze 


in einem Ofen in einer Form erhitzt, bis 4 und 7 ver- 
schmolzen waren. Die Drähte bildeten einen zur Ebene 
des Körpers senkrechten Teil 8, der von oben nach 
unten durchging. Dann wurde abgeschliffen, bis die 
Enden der Teile 8 oben und unten freilagen und mit 
Säure bearbeitet (franz. P. 442,631). Eine andere von 
demselben Erfinder angegebene Konstruktion bestand 
darin, daß kapillare Glasröhrchen oder Röhrchen aus 
widerstandsfähigem Metall von dem Durchmesser der 
Fäden, die man erzeugen will, in einer Form ange- 
bracht und durch Zement oder ein anderes beim Er- 
starren sich ausdehnendes Mittel verbunden wurden. 
Die so vereinigten Röhrchen halten den beim Spinnen 
wirkenden Druck ohne sich zu verschieben aus. Die 
Figuren 10 und 11 zeigen, wie die Kapillarröhrchen 2 
in der Form 3 untergebracht sind, sie wurden gerad- 
linig, rautenförmig oder im Kreise angeordnet. 
Röhrchen sitzen in der Form in Vertiefungen 3 oder auf 
geeigneten Haltern 4. Figuren 12 und 13 zeigen die 
Röhrchen nach dem Umgießen mit dem Zement (franz. 
P. 442,630). Die äußere Form der Röhrchen ist so 
zu wählen, daß sie nach dem Umgießen gut festsitzen, 
ihre innere Öffnung entspricht der Form des zu erzeu- 
genden Fadens. Für eine runde Spinndüse wurde an- 
segeben, in der Mitte dreieckige und am Rande trapez- 
förmige Röhrchen zu verwenden. Schr ähnlich den 
zuletzt beschriebenen war die Spinndiise, welche A. La- 
tapie in dem franz. P. 431,096 beschrieb. Er bettete 
eine Anzahl im Kreise angeordneter Glaskapillaren ın 
cine Masse ein, die bestehen sollte aus hydraulischem 
oder anderem Zement, der mit einem gegen Schwefel- 
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saure widerstandsfahigen Überzuge versehen ist, oder 
aus Guttapercha und Paraffin, oder aus Kautschuk, 
Talg, geloschtem Kalk und Mennige, oder aus reinem 
gepulvertem Asbest mit sirupdickem, schwach alka- 
lischem Natriumsilikat, oder aus säurebeständigen Me- 
tallegierungen, z. B. von Blei und Wismut oder Blei, 
Antimon und Wismut. 

Nicht minder weit verbreitet als die Düsen, in 
welchen die zahlreichen Öffnungen durch Einschmelzen 
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und Auflösen von Drähten hergestellt sind, sind die- 
jenigen, bei welchen eine gelochte Platte meist aus 
Platin den Austritt der Spinnöffnungen in einzelnen 
zahlreichen Strahlen ermöglicht. Solche Spinndüsen 
beschreibt z. B. A. Boisson in dem franz. P. 436,556 
und dem Zusatz dazu 15,925, die gelochte Platte ist 
durch eine Schraubkappe an der Zuführungsleitung 
für die Spinnlösung befestigt. Als Stoff für die Her- 
stellung der Spinnscheibe nennt Boisson gegen Rei- 
bung und die benutzten Chemikalien widerstands- 
fähige Stoffe wie Glimmer, mit Iridium überzogenes 
Gold oder Ebonit. Nach dem französischen Zusatz- 
patent 16,058 geschieht die Befestigung der Spinn- 
scheibe statt durch eine Schraubkappe durch einen 
auf einer ansteigenden Fläche gleitenden Bügel. Spinn- 
düsen mit gelochten Platten beschreibt ferner P. Gi- 
rard in dem franz. Zusatzpatent 15,399, 438,131, sie 
sind in Fig. 14 und 15 in Ansicht und senkrechten 
Schnitt dargestellt. Die Platte mit den Lochungen 28 
sitzt auf einer Erweiterung 6 des Zuführungsrohres 5, 
eine Dichtung 27 liegt hinter der Umfassung 29, die 
durch Schrauben befestigt ist. Durch solche Düsen- 
anordnungen können Gruppen aus zahlreichen Einzel- 
fäden bestehender Fäden hergestellt werden. Eine sehr 
ähnliche Anordnung von Spinndüsen ist von A. Pel- 
lerın in dem franz. P. 442,022 beschrieben. Nähere 
Angaben über den Bau von Spinndüsen mit gelochten 
Platten finden sich ferner in dem britischen P. 18,965 
vom Jahre 1912 von J. E. Criggal. Der Teil der 
Spinndüse, in welchem die feinen Spinnöffnungen ange- 


bracht werden, muß verhältnismäßig dünn sein, damit 
die feinen Löcher gebohrt werden können. Die an- 
deren Teile der Spinndüse dagegen müssen stark sein, 
damit sie an den Zuführungsrohren befestigt werden 
können. Der Erfinder stellt nun diese Düse aus zwei 
Teilen her, die durch Umlegen von Flanschen mitein- 
ander verbunden werden. Die einzelnen Teile bestehen 
aus Metallen oder Metallverbindungen, die von der 
Zelluloselösung nicht angegriffen werden und sie auch 
nicht angreifen. Der gelochte Teil kann schr dünn 
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und durchweg gleichmäßig hergestellt werden, was 
für den gleichmäßigen Ausfall der Löcher wesentlich 
ist. Der andere Teil kann so stark sein, daß er 


FIG. 22. 


sicher befestigt werden kann, cr kann z. B. aus einem 
billigeren Metall bestehen als Platin. Fig. 16 zeigt den 
gelochten Teil 1 der Düse mit dem Flansch 2, Figur 17 
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den an das Zuführungsrohr anschließenden Teil 3 mit 
dem Flansch 4, der mit der Zuführungsröhre verbunden 
wird und dem Flansch 6, an dem der gelochte Teil be- 


‘festigt wird. Figur 18 zeigt, wie der gelochte Teil ı an 


dem Flansch befestigt ist, in Figur 19 ist der Flansch 6 
mit dem darüber greifenden Teil 2 an den Teil 3 ange- 
drückt. Figur 20 stellt die fertige Düse in Vorderan- 
sicht und Figur 21 von unten gesehen dar. Endlich ist 
hier zu erwähnen die Düse von P. Burill (franz. 
P. 442,632), bei der eine gelochte Platte 3 aus Platin, 
Nickel oder einer säurebeständigen Ferrosiliziumver- 
bindung (Fig. 22 und 23) am Ende einer Glasröhre ı 
in einer Ausbuchtung 2 oder in einer kegelförmigen 
Erweiterung 5 angebracht und durch eine Umborde- 
lung 4 festgehalten ist. 


(Schluß folgt.) 


Neue Kombinationen für vericiedene künitlihe Produkte. 


Von H. Pufahl. 


Bei dem Bestreben, gegebene Naturstoffe durch 
Surrogate zu ersetzen, hat man mit Hilfe neu ent- 
deckter Füll- und Bindemittel Ersatzprodukte erzeugt, 
die in der praktischen Verwendung ziemliche Bedeu- 
tung erlangt haben. So hat sich z. B. die Zelluloid- 
industrie in dem letzten Jahrzehnt zu cinem be- 
deutenden Faktor des wirtschaftlichen Lebens ent- 
wickelt. Die Erzeugnisse der Zelluloidindustrie finden 
eine ungewöhnlich vielseitige praktische Verwendung, 
Spielwaren, Films, Gebrauchs- und Luxusgegenstände 
aller Art werden daraus gefertigt. Ein großer Teil 
der Zelluloidwaren dient als Ersatz für Horn, Elfen- 
bein, Bernstein und Schildpatt. In technischer Hin- 
sicht ist eine wissenschaftliche Trennung der einzelnen 
Gruppen sehr schwierig. Wir sehen im Zelluloid die 
innige beständige Mischung von ‘Nitrozellulose mit 
Kampfer; die charakteristische Eigenschaft dieses Ge- 
mischs ist de Wiederholungsfähigkeit der 
plastisch wirkenden Kraft. Zelluloid ist bei 
gewöhnlicher .Temperatur hornartig fest und dennoch 
in hohem Grade elastisch, bei erhöhter Temparatur 
plastisch formbar, um bei gewöhnlicher Temperatur 
wieder die alte Härte anzunehmen. Die Bestandteile 
des Zelluloid bilden ein homogenes Ganzes, sie ver- 
lieren von den einzelnen Komponenten selbst durch 
wiederholtes Erwärmen nichts bezw. nur wenig, so daß 
keine wesentliche Änderung in der Zusammensetzung 
eintritt. Zelluloid ist nicht das erste Produkt, welches 
bei Versuchen erzeugt wurde, bei denen aus Nitro- 
zellulose eine im oben angedeuteten Sinne verwendbare 
Masse resultiert; die Eigenschaften der Nitrozellulose 
waren in dieser Hinsicht lange vorher bekannt. Die in 
geformten Gebilden spröde Nitrozellulose, das Kollo- 
dium, suchten schon Spill und Parkes durch Ri- 
zinusölzusätze geschmeidig zu machen. Später wurden 
zur Verbesserung der Elastizität solche Zusätze ge- 
wählt, die sich im Laufe des Verfahrens nur langsam 
verflüchten, wie Amylalkohol; auch hochsiedende 
Lösungsmittel, bei denen nur ein Teil des Lösungs- 
mittels verdunstet, die zurückgebliebenen Reste aber, 
die als Weichungsmittel dienten, wie Amylazetat, fan- 
den vielfach Anwendung. Die Begriffe, die in der 
Zelluloidindustrie in technischer, wissenschaftlicher oder 
patentrechtlicher Hinsicht in Frage kommen, haben 
sich aber immer mehr oder weniger unter spezieller Be- 
rücksichtigung des Zelluloids herausgebildet. Das 
Zelluloid hat man erklärlicherweise baldigst zu er- 
setzen versucht, denn der Kampfer war sehr teuer und 
die Feuergefährlichkeit der Nitrozellulose war bei 
diesen Ersatzprodukten nicht vermindert, sondern er- 
halten geblieben. Eine ganze Reihe der früher aus 


(Nachdruck verboten.) 


Zelluloid gefertigten Objekte benötigten aber die cha- 
rakteristischen Eigenschaften desselben nicht in vollem 
Umfange; erforderlich war lediglich eine Masse, die 
ebenso wie Zelluloid verwendbar, aber billiger und 
möglichst unverbrennbar war. Die bei vielen Artikeln 
gewünschte Geschmeidigkeit sollte hier mitunter durch 
größere Härte oder sonstige Widerstandsfähigkeit er- 
setzt werden. Ein Verfahren zur Herstellung einer der- 
artigen Masse ist für H. Stein, Düsseldorf, paten- 
tiert worden und wird in der „Chemiker-Zeitung‘ wie 
folgt beschrieben: Man läßt 30 kg Gelatine in 30 Liter 
Wasser 48 Stunden weichen, erhitzt auf 90° C bis zur 
vollständigen Auflösung und setzt der auf 45° C abge- 
kühlten Lösung ı kg gelöste Gallussäure zu, worauf 
man gründlich umrührt. Sodann stellt man einen sehr 
dünnen Teig aus 30 kg gewöhnlichem Kasein und der 
entsprechenden Menge Ammoniak unter Hinzugabe von 
25% Wasser her. Nach 5—6stündigem Stehen wird 
Wasser in hinreichender Menge hinzugegeben, damit 
ein dünner rahmartiger Teig entsteht. Man läßt jetzt 
1 Stunde kochen und setzt 2 kg einer aus 10 Teilen 
Kautschuk, 20 Teilen Schwefelkohlenstoff und 2 Teilen 
Schwefel bestehenden Lösung hinzu, worauf man noch, 
je nach der zu erzielenden Weichheit, Glyzerin zusetzt. 
Schließlich löst man 40 kg fein gepulvertes Kolo- 
phonium im gleichen Gewicht. Ammoniak unter Er- 
wärmen im geschlossenen Wasserbade. Die so erhal- ° 
tenen Massen werden unter gutem Rühren zu cinem 
homogenen Brei vermischt und dieser durch ein Was- 
serbad erwärmte Kneter weiter verarbeitet! Endlich 
wird der Teig in Formen gegossen, unter hohem Druck 
gepreßt und getrocknet. Sobald die erhaltenen Teile 
vollkommen trocken sind, laßt man sie in einer Lösung 
von I Teil Formaldehyd in 4 Teilen Wasser geraume 
Zeit aufweichen und dann wieder trocknen, worauf 
sie zur Verarbeitung auf Gebrauchsgegenstände ge- 
eignet sind. Die Masse kann man vor der ersten Kne- 
tung mit basischer Anilinfarbe färben. 

Das Bestreben, alte bewährte Imitationen durch 
wohlfeilere Kunstprodukte zu ersetzen, läßt sich auch 
bei den Elfenbeinartikeln oft beobachten. Die Ver- 
billigung ist jedoch nicht immer das Leitmotiv der 
neuen Kombination, mitunter erfolgte die Änderung 
nur wegen einer verbesserten Herstellungsmethode oder 
einer neuen Verwendungsform. Der zuerst vor etwa 
50 Jahren gefertigte Elfenbeinguß zeichnete sich 
im großen und ganzen durch genügende Festigkeit aus 
und da auch das Aussehen und die Bearbeitungsfähig- 
keit dem Naturprodukte schr nahe standen, machte 
man jahrelang keinerlei Versuche, die Produkte durch 
etwas Besseres zu ersetzen. Technik und Chemie ver- 
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fügten über keinerlei Mittel, diese Elfenbeinmassen 
grundsätzlich zu verbessern. Die Imitationen bestan- 
den ebenso wie heute aus Abfällen von Knochen, 


Elfenbein.und Horn, die durch vegetabilische Säuren, 


wie Essigsäure, Zitronensäure, Kleesalz usw. erweicht 
wurden und dann unter Mitbenützung eines Binde- 
mittels (in der Regel besserer gebleichter Chromleim) 
zu einer gußfertigen Masse zu formen. Das anfangs 
auftretende Werfen und Reißen der Masse wurde durch 
Verminderung des Wassergehalts und Verwendung von 
Koppallack oder Gummilack mit dem entsprechenden 
Lösungsmittel beseitigt. Das Produkt erhärtete in 
kurzer Zeit,. war in Wasser unlöslich und ließ sich 
so zu sehr verschiedenen Industrieartikeln verwenden. 

Jene alten Rezepte hat man bei der Zusammen- 
setzung der neueren Elfenbeinmasse im Prinzip wieder 
in Betracht gezogen. Nach neueren Methoden werden 
die Abfälle in Phosphorsäure, Weinstein und Zitronen- 
säure bei 359 C zu einem teigartigen Brei verarbeitet, 
als Bindemittel dient Kascin oder Resinitlack. Die 
verschiedenen natürlichen Abfallprodukte wie Elfen- 
bein (wird oft durch Röhrenknochenabfälle ersetzt), 
Horn und Knorpel werden jedes für sich eingeweicht 
erst nach dem Einweichen zusammengebracht. Bei 
der Verwendung von hochprozentiger Phosphorlösung 
ist sehr sprödes Material erzielt worden, während Knor- 
pellösung in Laugenbäderr nach dem Trocknen eine 
bleibende Elastizität beibehielten. Hieraus ergibt sich, 
daß manche Stoffe für sich allein für solche Guß- 
zwecke ungeeignet erschienen, während sie sich in 
Kombination untereinander ergänzen und verbessern. 
Festigkeit und Widerstandsfähigkeit sind die Grund- 
bedingungen der Knochenmasse. Durch die Zusammen- 
setzung der drei genannten Stoffe wird dies beim rich- 
tigen Mischungsverhältnis erreicht. Gut bewährt hat 
sich folgende Zusammensetzung: 2 Teile Elfenbein- 
brei, 21/ Teile Knorpelbrei, !/, Teil Hornabfalle; die 
Durchweichung bezw. Erschließung dauert Io bis 
14 Tage. Aus dem Laugenbade kommen die Stoffe für 
sich in Lösungsbehälter, und zwar enthält das für 
Elfenbeinmaische bestimmte Gefäß 20% Phosphor, 
10% Weinstein und 1% Salzsäure, während der für die 
Knorpellosung bestimmte Behalter 100 Teile Sodalauge, 
40 Teile Essigsaure und 24 Teile Zitronensaure ent- 
ha't. Die längste Erschließungszeit benötigen die 
Hornabfalle; dem üblichen Laugenbade werden 10% 


Ätznatron, 6% Phosphorsäure und 2%o Salpetersäure. 


hinzugefügt. Bei einer Temperatur von 30—35° wer- 
den die Lösungen zusammengerührt; in einer Sieb- 
quetsche wird die Feuchtigkeit ausgepreßt, tüchtig in 
Alkohol durchgeknetet und hierauf mit Resinitlack ent- 
sprechend verdünnt. Die so gewonnene Masse läßt 
sich gießen, pressen und beliebig formen. Bruchfestig- 
keit, Politurfähigkeit und Säurebeständigkeit erweitern 
die Verwendungsmöglichkeit zu Drechslerwaren aller 
Art, Billardkugeln, Knöpfen, Kämmen; Gußwaren wie 
Schirm- und Stockgriffe, Messerschalen usw. können 
daraus gefertigt werden. Das Material verträgt auch 
hohe Temperatur, ohne sich zu verändern. Das durch- 
echeinende Aussehen erinnert an vergilbtes Elfenbein, 
kann aber durch ein Wasserstoffsuperoxydbad gemildert 
werden. Der gelbliche Ton tritt namentlich dann her- 
vor, wenn die Hornmasse mit zu scharfen Atzalkalien 
erschlossen wurde. Es muß also darauf gesehen wer- 
den, daß der Grundton der ersten Materialmischung 
möglichst rein weiß ausfällt. 

Eine noch auffälligere Umwandlung hat sich in der 
Fabrikation der verschiedenen Kunstholzprodukte 
vollzogen. Die in neuerer Zeit geänderten Verfahren zur 
Herstellung von Kunstholzmassen beruhen durchweg 
auf einer Verbesserung der alten Systeme. Bisher 
wurden Sägespäne (Holzmehl), Papierbrei, Asche, 
Pflanzenfasern verschiedener Art mit Bindemitteln wie 


Leim, Tier- und Pflanzeneiweiß gemischt, in Formen 
gebracht und unter entsprechendem Druck geformt. 
Die neuen Methoden suchen die künstlichen Holz- 
massen durch zweckmäßige Kompositionen zu verein- 
fachen bezw. das Produkt zu verbessern. Nach der Vor- 
schrift eines Auslandspatentes werden 30 Teile Holz- 
asche mit 60 Teilen hartem Sägemehl und konser- 
viertem Blut zu einer teigartigen Masse angerührt, 
in Formen gepreßt und der Wärme ausgesetzt. Das 
Produkt wird sehr hart, läßt sich drehen, schnitzen, 
polieren und nimmt ganz die Eigenschaft des harten 
Holzes an. Ein noch einfacheres Produkt besteht aus 
reiner Holzasche, der Papiermehl und Harz beige- 
mischt ist. Dieses Kunstholz laßt sich leicht verarbei- 
ten, aber nicht polieren. Verschiedene neuere Erzeug- 
nisse, die Tonerde, Stärke usw. enthalten, weisen den- 
selben Übelstand auf, aber bei vielen Objekten ist der 
Mangel an Polierfähigkeit kein Nachteil. Objekte, die 
poliert werden sollen, bereitet man aus einer Masse, 
die mit Kasein und Schellack gebunden ist und als 
Füllmaterial Galalithabfall, Holzmehl und etwas Holz- 
asche enthält. Der Vorteil dieser Kompositionen ist 
zunächst die relative Billigkeit der benützten Mate- 
rialien, dabei lassen sich die Produkte leicht bearbeiten 
und nehmen eine glasartige, haltbare Politur an. Gegen- 
stände, die dem Verwendungszwecke entsprechend den 
Atmosphärilien Widerstand bieten müssen, werden auch 
mit heißem Leinölfirnis imprägniert. Verschiedene, für 
hohe Anforderungen bestimmte Objekte fertigt man aus 
sehr verschieden zusanımengesetzten Materialien. Eine 
zu Blöcken geformte Masse, die nach dem Pressen 
und Trocknen zu Furnieren aufgeschnitten wird, hat 
den natürlichen Furnieren gegenüber trotz des billigen 
Preises den Vorzug, daß sich diese weder verziehen 
noch reißen. Zu dieser Masse, die natürlich auch zu 
sehr mannigfachen anderweitigen Objekten wie Re- 
liefs, Rosetten, Urnen, Konsolen, Muscheln, Amoretten, 
Tierköpfen usw. benützt wird, mischt man Sägespäne 
von hartem Holze sowie Dreh- und Feilspäne von 
Elfenbein und Röhrenknochen bei. Als Zusammen- 
hangskraft dient Leim, mitunter auch Wasserglas. Das 
Resultat dieser Knochen- und Holzmehlmischung ist 
stets eine weiche, geschmeidige Masse, die beim Pres- 
sen auch die feinsten Konturen der Presse ausfüllt. Je 
vollkommener die Gravierung der Stahlform, desto 
sauberer sind die Preßprodukte. Mit sorgfältig erzeug- 
ten Formen können Kunstprodukte erzeugt werden, 
die den wirklichen Holzschnitzereien in Bezug auf Aus- 
sehen, Gleichmäßigkeit und selbst Haltbarkeit weit 
überlegen sind. 


Damit das Äußere dieser Produkte einer bestimm- 
ten Holzart möglichst ähnlich wird, muß die Art des 
Holzmehls und der Bindemittel der gewünschten Nu- 
ance angepaßt werden. Der billige Preis dieser künst- 
lichen durchaus brauchbaren Produkte erklärt die gute 
Aufnahme in den einschlägigen Konsumentenkreisen. 
Tischlereien für Innenausstattungen haben für derartige 
Kunstprodukte sehr mannigfachen Bedarf. Die Be- 


strebungen zur Verschönung der Wände und Decken, | 


die Holzarchitektur in Wohnräumen wieder aufzu- 
nehmen, werden hierdurch wesentlich erleichtert. Von 
den vielen Verwendungsmöglichkeiten sei hier nur die 
Herstellung der aus Rahmenwerk und Füllungen be- 
stehenden Paneele erwähnt. Die mit Albumin ver- 
mischte Holzschliffunterlage wird in geeignete Formen 
gepreßt und mit der erwähnten künstlichen oder auch 
mit einer dünnen natürlichen Furmierschicht belegt; 
durch dekorierte Leisten erhält ein derartiges Paneel 
einen vorteilhaften Abschluß. 

In ganz ähnlicher Weise hat man auch die Ver- 
wendung von Papiermaché zu erweitern gesucht. 
Bisher wurden die in der Papier verarbeitenden Indu- 
strie erzeugten Abfälle in einen Brei’ überführt, mit 
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einem Bindemittel versetzt und teils zur Beschwerung, 
teils zur Erleichterung der Verarbeitung und Beschleu- 
nigung des Trocknens mit mineralischen Füllstoffen 
wie Gips, Kreide, Kaolin, Bolus usw. in wechselnder 
Menge gemischt. Die zur Herstellung von Papiermaché 
empfohlenen Vorschriften ergeben nicht immer cin ein- 
wandfreies Produkt. -Nach einem neueren erprobten 
Verfahren weicht man Papierabfälle beliebiger Art und 
Farbe längere Zeit in Wasser ein und kocht sie bis zur 
völligen Erweichung. Nachdem das überschüssige Was- 
ser abgegossen ist, wird die Masse etwas ausgepreßt, 
es soll jedoch soviel Wasser darin bleiben, daß die 
Masse auf einer Mühle gemahlen oder zerstampft wer- 
den kann. Diesem Brei wird alsdann 5—8%o geschmol- 
zener tierischer Leim und 15 bis 20 Teile fein pulve- 
risierte Schlemmkreide zugesetzt. Der Kreidezusatz be- 
schleunigt das Trocknen, erhöht die Festigkeit und er- 
leichtert auch das Formen der Masse; als Farbstoff 
dienen in der Regel die ungiftigen Erdfarben (roter 
Bolus, Ocker, Kasselerbraun usw.). Auch die Voll- 
endungsarbeiten sind bei diesen Kompositionen am be- 
quemsten auszuführen. Die bei der Fabrikation von 
Papiermaché benützten Formen werden der Art der 
herzustellenden Gegenstande aus Gips, Holz oder auch 
Metall gefertigt. Letztere benützt man zu Artikeln, 
die unter Druck geformt werden sollen. 
Hauptbestandteil und Bindemittel des als Ersatz 
für Hornmasse seit einiger Zeit benützten Galalith 
besteht im wesentlichen aus Kasein. Es kann trockenes 
oder auch frisch gefalltes Kasein verwendet werden, 
aber dasselbe muß stets gut und gleichmäßig sein. 
Die zum Aufschließen benützte Boraxlösung muß der- 
artig verwendet werden, daß sich die Lösung allmählich 
vollzieht, wobei auch ein mehr glasiges, durchschei- 
nendes Massenmaterial erzielt wird. Zur Bereitung der 
Masse benützt man zwei Gefäße in der Weise, daß in 
einem die 10%ige Boraxlösung, im zweiten das mit 
dem jeweiligen Farbstoffe gemischte trockene Kasein 
bereitgehalten wird. Das Boraxwasser wird etwas er- 
wärmt und unter stetem Rühren allmählich ın das 
andere Gefäß gegossen, bis sich ein homogener Teig 
gebildet hat. Um ein gutes Material zu erzielen, müssen 
die beim Rühren gebildeten Poren durch Druck be- 
seitigt werden; hierzu werden in der Regel starke Wal- 
zenpressen benützt, größere Betriebe benützen hydrau- 
lische Fachpressen. Nach dem Pressen ıst die Masse 
sozusagen gebrauchsfertig, es muß ihr jedoch die Eigen- 
schaft, Wasser aufzunehmen und zu quellen, noch ge- 
nommen werden. Zu diesem Zwecke bringt man die 
Platten in ein Beizbad, welches aus 40% Formaldehyd 
besteht. Um die Widerstandsfähigkeit gegen Feuchtig- 
keit noch zu erhöhen, benützt man statt der oft be- 
nützten Anilinfarbstoffe Metallsalze. Mit doppelchrom- 
saurem Kali lassen sich gefallige Goldtone erzielen, 
Kupferoxyd ergibt, der Konzentration entsprechend, 
schöne Blaufärbungen, grüne Nuancen lassen sich mit 
Nickeloxyd herstellen. Behandelt man diese mit For- 
maldehyd oder gerbstoffsauren Salzen, so ist das horn- 
ähnliche Produkt durchaus widerstandsfähig und kann 
zu Perlen, Knöpfen, Zigarrenspitzen und sonstigen Ge- 
brauchsgegenständen benützt werden. Für einfachere 
Objekte läßt sich das Material durch Füllstoffe, welche 
man direkt mit der trockenen Kaseinmasse vermischt, 
strecken. Als Füllmittel können die verschiedenen bil- 
ligen Erdfarben, aber auch Papiermehl, gemahlener 
Schiefer, Holzasche, Magnesia, Infusorien usw. dienen. 
Diese Kaseinlösungen werden aber mitunter auch 
mit Harz- oder Leimmasse in Verbindung gebracht und 
mit Zinkweißzusatz zu künstlichen Elfenbeinobjekten 
verarbeitet. Mitunter sucht man zum Zwecke der Ver- 
billigung statt Zınkweiß, Bleiweiß zu benützen, hier- 
.durch. wird aber die Masse bedeutend verschlechtert, 
weil die Produkte stark zum Vergilben neigen. Eine 
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gewisse Elastizität erhalten die Massen durch einen 
geringen Zusatz von Glyzerinol. 

Eine billige, für beliebige Verwendungszwecke 
brauchbare plastische Masse bereitet A. Baer, indem 
er Asphalt oder Harze mit Lösungsmitteln wie Petro- 
leum oder dergl. schmilzt und die erforderlichen Öle, 
Teere, Farben, Füll- oder Erhärtungsmittel zusetzt. Die 
Zusammensetzung erfolgt in der Weise, daB 100 Teile 
Asphalt unter Erwarmen in 600 bis goo Teile Petroleum 
gelöst und in diese Lösung 300 Teile Kalk, 120 Teile 
Schwefelbrei und ebensoviel Schwefelantimon unter Er- 
warmen auf 80 bis 100° eingeschlemmt wird. Die 
Mischung wird sodann mit 80 Teilen Natronsilikat 
innig vermischt und aufgekocht. Entsprechend dem 
gewünschten Grade der Geschmeidigkeit der plasti- 
schen Massen wird die Menge der Fiillmittel, wie Tal- 
kum, Schwerspat, Quarzmehl und dergl. Elaterit, Ole, 
Teer, Farben, Erhartungsmittel und dergl. bemessen. 
Auch Holzmehl, Korkmehl, Papiermasse und dergl. 
kann der Mischung zugesetzt werden. 

Die Herstellung elastischer Massen aus Nitro- oder 
Azetylzellulose erfolgt in der Weise, daB man Nitro- 
oder 'Azetylzellulose in harz-, öl- oder fettsauren, pri- 
mären, aromatischen Basen löst, diese Lösung mit 
einer solchen aus Leim, Kasein oder Albumin in Was- 
ser, Glyzerin, Phenol, Milch usw. emulgiert und diese 
Emulsion mit Formaldehyd behandelt. 

Nach dem Verfahren von Kniller werden pla- 
stische Massen, Formmassen, Kitte, Leimfarben undder- 
gleichen aus beliebigen pulverförmigen oder körnigen 
Füllmaterialien mit gemahlenem Leim oder Gelatine 
innig gemengt. Beim Anrühren mit einem Lösungs- 
mittel, wie warmem oder heißem Wasser, wird der 
Leim ohne vorheriges Aufquellen selbst in kaltem Was- 
ser zur sofortigen vollständigen Lösung gebracht. 

Zur Erzeugung eines Ersatzmittels für Schildpatt, 
Horn oder dergl. entfettet Ransch Horn- und Klauen- 
abfälle, wäscht dieselben mit mechanischen Bürsten, 
worauf diese gefärbt und schließlich bei einer Tem- 
peratur von 100 bis 150° und einem Druck von 150 
bis 200 Atmosphären gepreßt werden. Die hierbei 
gebildeten Formen werden dann in eine Lösung von 
Weinsteinsäure und dann in Glyzerin gelegt und sodann 
unter Erwärmen auf 40 bis 50° nochmals gepreßt. 

Um Kopale in eine dem natürlichen Bernstein 
ähnliche Masse zu verwandeln, befreit Spiller erstere 
von der Verwitterungskruste. Durch Behandlung mit 
Schwefelkohlenstoff werden die Kopale erweicht und 
in luftdicht schließende Preßformen unter Druck einer 
gleichmäßigen Hitze ausgesetzt. Die Behandlung be- 
ginnt damit, daß die Kopale mit Wasser in offene 
Gefäße durch etwa 2 bis 3 Stunden gekocht werden, 
wodurch zunächst die Verwitterungskruste und die dar- 
unter gelegene sogenannte Gänsehaut gelockert wird, 
das nun folgende Schälen der Kopale wird dadurch 
erleichtert. Nach dem Schälen werden diese in kleine 
Stücke zerlegt und hierauf in einem Gefäße mit Schwe- 
felkohlenstoff getränkt, der zur Verringerung der Ex- 
plosionsgefahr mit Wasser überschichtet ist. Das Ge- 
fäß wird dann verschlossen und dann solange ruhen ge- 
lassen, bis die Kopale den Schwefelkohlenstoff voll- 
ständig aufgesogen haben und dadurch zu einer knet- 
baren Masse erweicht sind. Diese formbare Masse wird 
in eine zur Erzeugung eines Kuchens dienende, luft- 
dicht abschließbare Preßform gebracht und starkem 
Drucke und gleichzeitig einer gleichmäßigen Hitze von 
ungefähr 120° ausgesetzt. Die Zeitdauer der Erhitzung, 
sowie die Menge des anzuwendenden Schwefelkohlen- 
stoffes richtet sich nach der Qualität, insbesondere 
nach der Härte und Korngröße der Kopale. Nach 
dem Erkalten der Form wird der Preßkuchen heraus- 
genommen und kann in gleicher Weise wie Ambroid 
auf Platten oder dergl. weiter verarbeitet werden. 
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Papierindustrie und Ersatzstoffe. 


Von Udo Haase. 


Gerade heute, wo vielfach Mangel an Rohstoffen 
herrscht, ist es beachtenswert und lehrreich, die ver- 
schiedenen Mittel kennen zn lernen, welche insbesondere 
die Papierindustrie und verwandte Industrien für die 
Herstellung von Ersatzstoffen bieten und es ist insbeson- 
dere in der Patentliteratur der verflossenen Jahrzehnte 
mancher gute Vorschlag gemacht worden, welcher aber 
zu seiner Zeit deshalb nicht die richtige Würdigung fand, 
weil ein wirkliches Bedürfnis für einen Ersatz nicht vor- 
lag, da kein eigentlicher Mangel an natürlichen Roh- 
stoffen herrschte. Heute haben sich die Verhältnisse 
verschoben und es verdiente wohl manches alte Rezept, 
was seinerzeit in Vergessenheit versunken war, wieder 
vorgeholt zu werden, wenn es auch nur darin einen ge- 
wissen Zweck erfüllt, daß es einen brauchbaren Gedanken 
enthält, welcher unter Berücksichtigung und unter Ver- 
quickung der heutigen modernen billig arbeitenden Massen- 
herstellung wieder praktische Fingerzeige bietet, so daß 
weiteraufbauend Neues, Vorteilhafteres und insbesondere 
Wohlfeileres geschaffen wird. Es dürfte daher eine Art 
Uebersicht über die Stoffe und Zweckmäßigkeitsmaß- 
nahmen in der Verarbeitung und Behandlung der Stoffe 
für einen Verfertiger neuer Ersatzstoffartikel und dergl. 
von Nutzen sein. 7 

Beginnen wir zunächst mit einem ziemlich bekannten, 
aber nicht immer so recht gewürdigten und doch mehr- 
fach verwendbaren Erzeugnis der Papierindustrie, nänı- 
lich der Wellpappe. So einfach wie an sich der 
Grundgedanke ist, so verschiedenartig ist doch der Aus- 
bildungsgang dieses meist V erpackungszwecken dienenden 
Stoffes gewesen. Im allgemeinen findet man eine schon 
auf der Papiermaschine durch Pressung mittels profi- 
lierter Walzen aus billigem Pappstoff hergestellte ver- 
hältnismäßig flache, wellenförmige Pappe vor, welche 
eine genügende Schmieg- und Biegsamkeit besitzt, um 
sich den verschiedenen Formen der zu verpackenden 
Gegenstände anpassen zu können. Je nach der Art der 
Profilierungen, welche im Querschnitt rund oder eckig, 
insbesondere quadratisch oder trapezförmig, erreicht man 
eine größere oder geringere Steifigkeit der Wellpappe 
und unterschiedliche Elastizität. So geben die üblichen 
runden Wellenbiegungen nicht nur eine gute Nach- 
giebigkeit und Dehnbarkeit der Fläche in der Länge 
bezw. Breite, sondern auch eine leichte Anschmiegung 
der gebogenen Pappe an die verschiedenen Formen eines 
Gegenstandes, z. B. als Flaschenpackhülle. Dagegen hat 
z. B. eine Wellpappe mit im Querschnitt quadratischem 
Profil infolge der senkrecht abfallenden Stege eine größere 
Widerstandsfähigkeit gegen Druck und Zusammenknik- 
kung und eine teilweise glatte Oberfläche auf beiden Seiten 
und sogar eine durchaus glatte Obertläche, wenn solche 
Wellpappe, um das Auseinanderziehen zu verhindern, auf 
beiden Seiten noch mit Papier überklebt, also versteitt 
ist, wie man dies vielfach bei den Wellpappen auf einer 
oder beiden Seiten antrifft. Die im Querschnitt trapez- 
förmigen oder dreieckigen Wellpappenbiegungen bringen 
den technischen Vorteil mit sich, daß in die Rillen ein- 
gebrachte Füllmassen in den schwalbenschwanzförmigen 
oder unterschnittenen Kanälen besseren Halt finden, wenn 
man Wellpappe oder ähnlichen Stoff in solcher Profi- 
lierung alsGrundform für weiter zu verarbeitende Stoffe 
verwenden will. So hat man bekanntlich, was schonältere 
erloschene Patente dartun, nach Art der Wellpappe profi- 
liertes Fasermaterial, Blech oder dgl. mit einer plastischen, 
wasserwiderstandsfähigen Füllmasse aus Kaseinmischun- 
gen u. dergl. zur Ilerstellung von Sohlenersatzstoffen 
verbunden. Bei Wellpappenhüllen, die ein Feuchtwerden 
der umschlossenen Gegenstände hintanhalten sollen, hat 
man das Beklebepapier der Wellenbiegungen wasserdicht 


gemacht. Bei Profilierungen, welche vermöge ihrer Form 
nach dem Bekleben der Pappe eine große Steifigkeit 
besitzen, läßt sich die Pappe aus verhältnismäßig dünnem 
Material herstellen und kann daher leicht an Gewicht 
werden. Das Auseinanderziehen der Pappe, wenn sie 
nicht mit Papier überzogen ist, hat man durch zwischen- 
geschaltete Querpressungen, eine Art Rippen zu ver- 
hindern gesucht, welche dieWellbahnen senkrecht durch- 
schneiden und gewissermassen Stege in der Fläche bilden, 
durch welche das Profil hindurchtritt; auch hat man die 
Wellenbahnen zickzackférmig verlaufen lassen, um eine 
größere Steifigkeit herbeizuführen, insbesonderebeisolchen 
Wellpappen, welche in gerader Fläche benutzt werden. 
Die Einpressung solcher Profile erfolgt meist unter Er- 
hitzung des Materials bezw. der Preßwalzen. 

Man hat die Wellpappe auch mit widerstandsfähigen 
Einlagen, insbesondere Drahteinlagen in Verbindung ge- 
bracht und damit eine Erhöhung der Zerreißfestigkeit 
der Papiermasse an sich herbeigeführt, welche einen 
Verwendungszweck für alle solche Fälle schafft, wo es 
auf stärkere Ersatzstoffe ankommt. So hat man verhält- 
nismäßig steife Wellpappe als Ersatz für Zigarrenkisten- 
holz schon vor vielen Jahren vorgeschlagen. Hierbei 
hat man auch dafür Sorge getragen, daß durch Ritzungen 
der Pappe ein gewisser Luftaustauch ermöglicht wurde, 
um ein Stockigwerden der Zigarren zu vermeiden, denn 
das Zedernho'z besitzt an sich eine gewisse Ventilations- 
fähigkeit. Da die Wellpappe und ähnliches Fasermaterial 
eine gewisse Aufsaugefähigkeit besitzt, so kann sie auch 
getränkt bezw. imprägniert werden und so ein Ersatz- 
stoff aus diesem Material z. B. auch hinsichtlich des 
Geruches dem Naturstoff ähnlich gemacht werden. Um 
bei dem Beispiel Zedernholzersatz für Zigarrenkisten 
zu bleiben, so kann man hier mit Zedernöl imprägnieren. 
Fleckenbildung wird hier durch Verseifung des Oels 
mit dem Kleister vermieden. Wellpappe läßt sich auch 
mit anderen faserigen Stoffen als Füllmaterial der Wellen- 
biegungen, wie z. B. Watte verbinden und man kann 
sowohl durch Wahl der Wellpapenfaseı bezw. des Grund- 
stoffes als auch durch größere oder geringere Weich- 
heit der Fülleinlagen nicht nur ein ganz vorzügliches, 
leichtes, elastisches und wenig Raum beanspruchendes 
Verpackungsmaterial schaffen, sondern solches Material 
auch als Ersatz- oder Ergänzungsstoffe für alle solche 
Zwecke verwenden, wo es auf Wohlfeilheit, Billigkeit 
und Massenherstellung ankommt und die sonst benutzten 
Stoffe ähnlicher Eigenschaft ständig im Preise steigen 
oder kaum mehr zu beschaffen sind. 

Gerade an der Wellpappe ist ersichtlich, wie durch 
die Formausgestaltung (Wellen), durch Wahl des Stoffes 
selbst (hartes, weiches Papier, anderes Fasermaterial, 
Blech usw.), durch Versteifung des Stoffes (Draht-Ge- 
webeeinlagen) sowie durch Verbindung mit anderen 
Stoffen (plastische Füllungen, Watte u. dgl.) schon der 
vulgäre Grundstoff dem Verwendungszweck (Ersatz- 
stoffe u. dgl.) hinreichend angepasst werden kann, wie 
man selbst auf einfache Weise etwa durch Imprägnie- 
rung des Kleisters oder Verwendung fett- oder wasser- 
dichter Auf- oder Zwischenlagen gewisse physikalische 
Eigenschaften hinzufügen kann. 

Neben der Wellpappe ist das Krepp-Papier be- 
sonders beachtenswert. Obwohl schon recht lange bekannt, 
hat es doch erst in jüngster Zeit mehr und mehr Ein- 
gang als Ersatzstoff, insbesondere für Webwaren (Papier- 
tücher, Hüllen u. dergl.) gefunden. Das Krepp-Papier 
wird auf der Papiermaschine durch sogen. Schaber er- 
zeugt, welche das noch feuchte Papier in ganz kleine 
unregelmäßige Falten (durch Hemmung) legen. Am ein- 
fachsten stellt man gekrepptes Papier von Hand in der 
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keit ohne großes Gewicht besitzt, so läßt es sich be- 


dünne (Seiden-)Papier mehrmals durch die hohle Hand , kanntlich besonders gut für solche Zwecke verwenden, 


zieht, wodurch sich ebenfalls viele kleine und unregel- 
mäßige Falten bilden. Man erfaßt hierbei das zusammen- 
gelegte Papier an der Spitze. Das Krepp-Papier wird 
auch mit einer die Zerreißfähigkeit oder Auseinander- 
ziehbarkeit beeinflussenden Einlage aus Webfäden, Draht 
usw. verbunden und zwar hat man solche Fäden oder 
Drähte auch so. systematisch angeordnet, daß sie ent- 


weder die Dehnbarkeit des Stoffes ganz aufheben oder. 


sie unterstützen. Im ersteren Fall werden die Fäden 
mit einer gewissen Spannung quer zu den Falten ein- 
gelegt, im letzteren Fall dagegen möglichst lose und den 
Faltenbiegungen sich anschmiegend. Man kann so den 
Grundstoff den sonst üblichen Eigenschaften des Ersatz- 
stoffes anpassen, was noch dadurch gefördert wird, daß 
man das Papier tränken, mit einer wasserdichten Schicht 
überziehen kann usw. So hat man ja heute gewisse 
Zelluloselacke, welche eine dauernde Geschmeidigkeit 
besitzen und wasser- bezw. fettdichtsind. Da das Krepp- 
Papier eine erhöhte Dehnungs- und Widerstandsfähig- 


wo eine Formanpassung vor allem maßgebend sein muß. 
So hat man bekanntlich Papiersäcke aus Krepp-Papier 
hergestellt, hierbei durch Draht- oder Fädeneinlagen die 
Haltbarkeit zu erhöhen gesucht. 

Für hygienische Zwecke hat Krepp-Papier z. B. 
zu Verband- und Unterlagzwecken Anwendung gefunden, 
auch in Verbindung mit einem anderen Papiererzeugnis, 
nämlich des losen, watteartigen und einen Watteersatz 
bildenden Zellstoffes. Der Zellstoff oder die Zell- 
stoffwatte finden gerade heute mehr und mehr Verbrei- 
tung. Die Verbindung solcher weicher, elastischer und 
aufsaugefähiger Stoffe auch mit anderen Stoffen, wie 
z. B. billigen, leichten Geweben (Mull) schafft große Ab- 
satzgebiete. So hat man Mull-Zellstofiverbindungen 
u. dgl. als Krankenunterlagen, Windeln, "Taschentücher 
usw. in den Handel gebracht, die in hygienischer Hin- 
sicht, weil nach Ausbrauch ins Feuer geworfen, noch 
Vorteile gegenüber den teueren bisher üblichen Stoffen 
boten (Leinen-Baumwollgeweben). 


Wirtichaftlihe Rundkhau. 


Die ersten Autoreifen aus synthetischem Gummi. Die auf 
lange Zeit zurückgehenden Versuche der deutschen Wissenschaft, 
künstlichen Gummi auf synthetischem Wege herzustellen, haben be- 
deutsamer Weise in dieser Kriegszeit zu praktischen Ergebnissen ge- 
führt. Die Erklärung des Reichskanzlers, daß es uns nicht an den 
tür Kriegführung notwendigen Rohstoffen fehlt, und daß wir uns 
dort, wo diese Materialien knapp sind, dank der deutschen Wissen- 
schaft und Technik Ersatzstoffe zu schaffen wissen, konnte mit der 
Tatsache belegt werden, daß bereits die ersten Autoreifen aus syn- 
thetischem Gummi hergestellt worden sind Das geschieht zunächst 
in der Mitteldeutschen Gummiwaıenfabrik Louis Peter A.-G. in 
Frankfurt a. Main. Dieses Unternehmen war dafür infolge seiner 
seitherigen Versuche, Erfahrungen und Einrichtungen, Ersatz für die 
Gummibereitung zu fabrizieren besonders geeignet, Nachdem nun 
der Weg, den künstlichen Gummi praktisch zu verarbeiten, erfolg- 
reich beschritten worden ist, werden im Interesse der Heeresversor- 
gung natürlich auch die anderen Gummifabriken die Ausführung des 
neuen Verfahrens übernehmen, zumal das Patent dafür nicht die 
Peter-Gesellschaft besitzt. Besondere finansielle Ewartungen sind also 
für dieses Unternehmen an die Herstellung nicht zu knüpfen. Dieser 
mitten im Krieg zu verzeichnende neue Triumph deutschen Forscher- 
und Unternehmergeistes kommt Deutschland ganz besonders zu stat- 
ten, da er uns noch mehr als seither vom überseeischen Bezuge von 
Gummi unabhängig macht. Nachdem uns durch die Taktik Englands 
neue Zufuhren von wildem und Plantagengummi erschwert oder ab- 
geschnitten waren, mußten wir mit den im Lande befindlichen Vor- 
räten haushälte:isch verfahren und diese zu „strecken“ versuchen. 
Das gelang seither schon mit gutem Erfolg. Denn die deutsche In- 
dustrie versteht aus den in großen Mengen vorhandenen alten Gummi- 
fabrikaten ein sehr nützliches Regenerat-Produkt zu gewinnen. 
Daneben stellen wir ebenfalls für die Praxis erfolgreich Surrogat- 
Erzeugnisse her, so für Lastautos Reifen, in denen große Teile von 
Holz- bzw. Papiermassen mit Gummi vermengt sind. Durch die Fa- 
brikation von Reifen aus reinem synthetischen Gummi eröffnen sich 
nun nicht nur für die Kriegszeit, sondern auch für die Friedenswirt- 
schaft hoffnungsreiche Aussichten. Die Bemühungen, uns von den 
von England beherfschten Welt-Gummimarkt mehr oder weniger un- 
abhängig zu machen, haben eine wichtige Etappe erreicht. Was das 
bedeutet, geht unmittelbar aus der Tatsache hervor, daß wir im Jahre 
1913 für nicht weniger als M 126 Mill. Kautschuk aus dem Auslaude 
einführten. Für die ungefähr gleiche Menge von 20 500 t mußte 
Deutschland im Jahre 1912 sogar M !63 Mill. bezahlen. da damals 
der Gummipreis höher war. Von dem gesamten Gummi-Importwert 
im Jahre 1913 entfielen allein M 30 Mill. auf Britisch-Indien und 
M 39 Mill. auf Brasilien. Es ist von Interesse, einen Blick auf die 
Weltmarktlage von Gummi während der Kriegszeit zu werfen. In 
London erlitt nach einigen Monaten der Kriegsdauer der Gummimarkt 
eine Deroute. Der nach längerer Unterbrechuug gegen Ende De- 
zember 1914 zum ersten Mal wieder gemeldete Preis für Plantagen-, 
gummi war auf l sh 115/,d für Lokoware und auf 2 sh für März- 
lieferung gesunken, Paragummi stand auf 2sh 9? d. Das waren 
Preise. bei denen die Produktionskosten nicht mehr gedeckt worden 
sein dürften. Manche Plantagen werden es deshalb vorgezogen haben, 
ihre Tätigkeit einzustellen. Der Preissturz hat seinen Grund in dem 
Wegfall der Versorgung so außerordentlich bedeutender Verbrauchs- 
gebiete, wie es Deutschland und Oesterreich-Ungarn sind. Aber auch 
die Ausfuhr nach den übrigen in den Krieg verwickelten Ländern 
hat sehr stark gelitten, ebenso nach den neutralen Staaten. Der 
Gummimarkt wurde von den Folgen des Krieges deshalb ganz be- 


sonders stark in Mitleidenschaft gezogen, weil bereits lange Zeit vor 
Kriegsausbruch an ihm eine starke Depression geherrscht hatte, die 
aus dem Mißverhältnis zwischen der forzierten Produktionssteigerung 
an Plantagengummi und dem Verbrauchsumfang entstanden ist. Von 
der Gesamtgummigewinnung von 120300 t im Jahre 1914 entfielen 
auf Pflanzungen 71380 t (59,3 pCt), auf Brasilien 37000 t (30,7 pCt) 
und auf verschiedene Erzeugungsgebiete 12 000 t (10 pCt). Infolge 
des erwähnten Mißverhältnisses konnten sich seit Kriegsausbruch die 
Preise trotz erhöhten Verbrauchs in den einzelnen Ländern zunächst nicht 
erholen. Der Preisstand ist so niedrig geblieben wie vor dem Krieg, 
abgesehen von einer kleinen Erhöhung im August d. J., die auf die 
durch die deutschen Kreuzer und Unterseeboote verursachte Unsicher- 
heit der Meere zurückzuführen war. Die Nachfrage nach Kautschuk 
während des Krieges war besonders lebhaft von den Vereinigten 
Staaten und England. Frankreich leidet an Mangel an Arbeitskräften 
auch in der Gummi verarbeitenden Industrie. Welchen Umfang die 
Nachfrage an Kautschuk während des Krieges angenommen hat, geht 
daraus hervor, daß die Vereinigten Staaten allein 1914 aus Bra- 
silien 21,690 t (i. V. 17,050 t) bezogen. Für England belief sich die 
Einfuhr für die ersten drei Monate 1915 auf 23952 t, d. s. um 4000 t 
mehr als im gleichen Zeitraum des Vorjahrs. Im Laufe des Novem- 
bers zogen offenbar infolge des anhaltend sehr starken Verbrauchs 
und noch mehr infolge der gewaltigen Verteuerung der Seefrachten 
die Gummipreise kräftig an. Der zuletzt bekannt gewordene Preis 
(l1ld M.) betrug 3 sh 6! d gegen 2 sh 7 d ungefähr Mitte vorigen 
Monats, Diese Steigerung hat England veranlaßt, gegen Ende vori- 
gen Monats die Gummiausfuhr nach neutralen Häfen zu 
verbieten, was namentlich in Holland große Erregung hervorrief. 
Man sieht also auch bei der Entwicklung des Gummimarktes während 
der Kriegszeit, daß England unter den Maßnahmen, die Deutschland 
und seine Verbündeten treffen sollten, selbst empfindlich zu leiden 
hat, während es inzwischen Deutschland gelungen ist, in seiner viel 
beneideten Wissenschaft und Technik neue Bundesgenossen zur Ueber- 
windung der Schwierigkeiten zu gewinnen. (Frankf. Ztg.) 


Patent-Beridt. 


Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


D. R. P. Nr. 289243 K1. 38 h vom 8. 2. 1914, Dr. ing. 
Friedr. Bub in Falkenberg, Bez. Halle. Verfahren zur Her- 
stellung von nicht explosiven, besonders für die Zwecke 
der Holzkonservierung geeigneten Präparaten. Die in 
neuerer Zeit für die Zwecke der Holzkonservierung in Vorschlag ge- 
brachten, mit anorganischen Basen abgesattigten Mono-, Di- und 
Polynitroverbindungen, insbesondere die Di- und Trinitrophenol- und 
-kresolsalze, haben bekanntlich den Nachteil, daß sie beim Eintrocknen 
stark zur Explosivität neigen. Diesen Uebelstand hat man dadurch 
zu beseitigen versucht, daß man den genannten Nitroverbindungen 
indifferente Stoffe, wie Glyzerin, Seife oder Sulfitzelluloseabl uge. dıc 
als Hauptbestandteil ligninsulfosaure Salze enthält, zusetzte. Für die 
Zwecke der Holzkonservierung war damit jedoch ein neuer Nachteil 
in der Richtung verbunden, daß durch den Zusatz dieser in fungicider 
Hinsicht unwirksamen Stoffe die antiseptische Kraft der zur Anwen- 
dung gelangten Nitroverbindungen nicht unerheblich geschwächt 
wurde. Dieser Nachteil kann nun nach vorliegender Erfindung in der 
Weise vermieden werden, daß man die genannten Nitroverbindungen 
mit Stoffen versetzt, die sowohl die Fähigkeit besitzen, die Explosi- 
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vität der Nitroverbindungen aufzuheben oder herabzumindern, als 
auch gleichzeitig stark antiseptisch zu wirken. Als geeignet hierzu 
haben sich die sulfosaur.n Salze aromatischer Kohlenwasserstoffe und 
ihrer Derivate (Halogen-, Hyd:oxyl-, Nitroverbindungen usw.) sowie 
Mischungen der genannten Salze eıwiesen In Betracht kommen 
beispielsweise naphthalinsulfosaures Zink, Calcium, Magnesium, oder 
phenolsulfosaures Natrium, Calcium usw. bzw. die bei der Darstellung 
der Sulfosäuren aus Rohnaphthalin, Rohanthrazen, Rohphenanthren, 
Rohkarbazol, Rohphenol, Rohkresol usw. sowie Gemischen, wie sie 
im Teeröl vorliegen, durch Absättigen mit Zinkoxyd, Magnesia, Na- 
tronlauge usw. direkt erhaltenen Lösungen, Die Mischung erfolgt 
derart, daß beispielsweise auf I Teil Di- oder Trinitrophenol- oder 
-kresolnatrium 1 bis 10 Teile naphthalinsulfosaures Zink, phenolsulfo- 
saures Natrium oder Gemische aller dieser Stoffe zugesetzt werden. 


D. R. P. Nr. 289504 KI. 38h vom 10, 2, 1914. Dr, ing. 
Friedr. Bub in Falkenberg, Bez. Halle. Verfahren zum Kon- 
servieren von Holz. Eines der bekanntesten Mittel zur Konser- 
vierung des Holzes ist das Kupfervitriol. Abgesehen von seiner guten 
Löslichkeit hat es auch den Vorzug, daß es infolge seiner natürlichen 
blauen Farbe die Eindringungstiefe der Konservierungsflüssigkeit in 
das Holz bequem erkennen läßt. Als Nachteil ist nur anzusprechen, 
daß es, für sich allein angewendet, das Holz nicht hinreichend lange 
gegen den Angriff holzzerstörender Pilze sckützt, da es mit der Zeit 
ausgewaschen wird oder mit den im Boden gelösten Salzen unwirk- 
same Verbindungen eingeht. Auch ist bei seiner Anwendung erfor- 
derlich, daß stärker konzentrieıte Lösungen verwendet werden, um 
eine hinreichend staike antiseptische Kraft auszuüben. Wie nun ge- 
funden worden ist, gelingt es, einen großen Teil dieser Uebelstände 
dadurch unwirksam zu machen, daß man das Kupfervitriol in Mischung 
mit Merkurichlorid verwendet. Durch Zusatz des letzteren wird das 
Kupfervitriol nicht nur stärker im Holze fixiert, sondern auch die 
antiseptische Kraft bedeutend erhöht. So wird beispielsweise Agar- 
Agar-Rohrzuckernährboden von reinem Kupfersulfat gegen Polyporus 
bei einem Zusatze von 1,20 Prozent, gegen Koniophora bei 0,50 Prozent 
myzelfrei gemacht. Die Mischung 90 Kupfersulfat : 10 Merkurichlorid 
dagegen bewirkt gegen Polyporus statt bei 1,07 Prozent überraschender- 
weise schon bei 0,02 Prozent und gegen Koniophora statt bei 0,44 Pro- 
zent schon bei 0,07 Prozent ein Myzelfreiwerden des Nährbodens, 
Mischungen von Kupfersulfat mit Zinkchlorid zeigen in Gemeinschaft 
mit Merkurichlorid ein ähnliches Verhalten. Bei der praktischen An- 
wendung des Verfahrens ist es nun nicht gleichgültig, welche Mischung 
von Kupfersulfat mit Merkurichlorid zur Konservierung des Holzes 
benutzt wird, sondern es ist ein Zusatz von mindestens 10 Prozent 
Merkurichlorid erforderlich, damit sich die antiseptische Eigenschaft 
der Mischung nachhaltig genug für den Schutz des Holzes äußern 
kann. Aus dem gleichen Grunde muß auch bei Vornahme der Im- 
prägnierung in zwei getrennten Arbeitsgängen darauf geachtet werden, 
daß dort. wo die zweckmäßig | bis 2prozentigen Lösungen im Holze 
zusammentreffen, Salzgemische von ebenfalls mindestens 10 Prozent 
Merkurichloridgehalt sich bilden. Dies kann beispielsweise derart 
geschehen, daß man dem Holze die beiden einfachen Lösungen ent- 
weder in verschiedener Konzentration oder aber bei gleicher Kon- 
zentration in verschiedenen Mengen zuführt. : 

Britisches Patent Nr. 9292 vom Jahre 1914. Karpen und 
Brüder. Phenolkondensatiunsprodukte. In Abwesenheit 
von Wasser werden miteinander erhitzt eine Methylenverbindung, 
ein Phenol und entweder ein von dem ersten verschiedenes Phenol 
mit einer alkylierten Methylgruppe im Molekül oder Methylbenzoat 
oder Phenylmethylketon. Statt der Methylenverbindung kann auch 
Hydrobenzamid verwendet werden. Es wird z. B. ein Gemisch von 
Phenol, Anisol und Hexamethylentetramin in einem offenen Kessel 
erhitzt. Das erste Reaktionsprodukt ist ein viskoses Material, welches 


beim Erkalten hart und bei weiterem Erhitzen mit oder ohne Druck. 


fest und unlöslich wird. Alkohol oder ein anderes Lösungsmittel 
kann der Mischung zum Leiten der Reaktion und zum Lösen des in 
der ersten Phase gebildeten schmelzbaren Harzes eugesetzt werden. 
Das Produkt kann für Isolierzwecke, als Firnis, ferner gemischt mit 
Bleioxyd oder Sand usw. als Farbe, Ueberzugs- oder Bindemittel 
dienen (Chem. Abstr. Band 9, Nr. 20, S. 2819.) S. 


Oesterreichisches Patent Nr. 70369. Badische Anilin- 
und Soda-Fabrik in Ludwigshafen a. Rh. Verfahren zur 
Darstellung wasserlöslicher Kondensationsprodukte, 
welcheschwerlösliche Bestandteile natürlicher Gerbstoffe 
mit Leichtigkeit lösen 
lins oder seiner Homologen mit Formaldehyd oder formaldehydent- 
wickelnden Mitteln unter solchen Bedingungen, insbesondere bei 
sulcher Temperatur solange und in solchen Mengenverhältnissen, daß 
im wesentlichen nur wasserlösliche Verbindungen erhalten werden. 
Oder die durch Kondensation von Naphthalin oder seinen Homologen 
mit Formaldehyd oder formaldehydentwickelnden Mitteln, z. B. durch 
Einwirkung von mehr als !/3 Molekül Formaldehyd auf 1 Molekül 
Naphthalin bei Gegenwart von Säuren oder anderweitig erhältlichen 
wasserunlöslichen Körper werden durch Behandlung mit sulfierenden 
Mitteln in wasserlösliche Produkte übergeführt. S: 

Oesterr. P. 69784. Knoll & Co. in Ludwigshafen a. Rh. Ver- 
fahren zur Darstellung} azetonlöslicher Azidylzellu- 
losen. Azetonunlésliche Azidylzellulosen werden in Abwesenheit 
von Saureanbydriden und ohne Zusatz von Wasser mit oder ohne 
Zusatz von hydrolytisch nicht oder fast nicht wirkenden Katalysa- 


Man behandelt Sulfosäuren des Naphtha- | 
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toren durch Erwärmen umgelagert. Die Umwandlung kann in Gegen- 
wart geeigneter organischer Stoffe wie Alkohol, Glyzerin, den Azetinen, 
Oxysäu:eestern usw. vorgenommen werden. Bei Säureanhydride ent- 
haltenden Azidylzelluloselösungen wird das Säureanhydrid statt durch 
Wasser durch irgend welche mit Säureanhydriden reagierenden Stoffe 
fortgeschafft, ehe die Umwandlung in azetonlösliche Produkte vorge- 
nommen wird. Es wird z. B. fertige, gut ausgewaschene lufttrockene 
azetonunlösliche Azetylzellulose mit der 8—10fachen Menge Eisessig 
so lange auf 1000 erhitzt, bis eine herausgenommene Probe azeton- 
löslich geworden ist. Als milde wirkender Katalysator kann 0,1 Teil 
Methylaminbisulfat, enthaltend etwa 10°|o Methylaminsulfat, zuge- 
setzt werden. | S. 
Amerikanisches Patent Nr. 1150499. J. W. Carr, Lake- 
land, Fla. Holzkonservierungsmittel. Es besteht aus Fichten- 
teer, Leinöl, Harzöl und Kerosin. S. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. (Patentklasse 22). 


Oesterreichisches Patent Nr. 70368. Hide-Ite Leather 
Company in Brockton, Mass. Verfahren zur Herstellung 
von Kunstleder unter Verwendung von _Lederabfällen. Die 
Lederabfälle werden mittels Alkalien ausgelaugt und mit Seife ver- 
mischt, die durch Zusatz einer geeigneten Substanz wasserdicht ge- 
macht wird; die Lederabfallstücke werden aber nicht zerkleinert und 
ihre Fasern werden nicht auseinandergerissen oder gekürzt, so daß 
durch die Behandlung mit 
Alkalien jedes einzelne Le- 
derstück skelettiert und in 
ein plastisches, schwainm- 
artiges Gebilde überge- 
führt wird. S. 

Oesterreichisches 
Patent Nr. 68050. — 
Georg Luigi Pauerin 
Wien:Vulkanisiervor- 
richtung. — An den 
Mindungen der am Kon- 
sol a befestigten, mit Ab- 
sperrorganen v versehenen 
Dampf- und Kondensleitun- 
gen t, h sind zwei alsTräger 
für die Vulkanisierform m 
dienende, drehbare Rohr- 
arme n angeordnet, deren 
Mündungen o auf verschie- 
dene Entfernungen einge- 
stellt werden können. Es 
können somit verschieden 
große Formen befestigt 
werden. H. 

Schweizerisches Patent Nr. 70182. J. A. Müllerin Wil, 
Schweiz. Verfahren zur Herstellung von Polsterwolle. Ein 
aus Tuch- und Halbtuchabfällen bestehendes Rohmaterial wird auf 
einer Reißmaschine vorgerissen und entstaubt, hiernach mit Borax, 
Salmiak und Seifenlösung getuscht, einige Stunden. festgelagert und 
nach erfolgter Lagerung endgültig den jeweiligen Verwendungs- 
zwecken entsprechend auf der Reißmaschine gerissen und nochmals 
entstaubt. S. 

Ver. St. Amer. P. Nr. 1156452. — H. L. Baekeland, Yon- 
kers, (General Bakelite Comp.): lsoliermittel. — Es besteht 
aus einem Phenolkondensationsprodukt und einem Lösungsmittel da- 
für, welches mit Wasser nicht mischbar ist, die hohe elektrische Eigen- 
schaften hat und über 120°C siedet. Die Bestandteile werden so ge- 
wählt, daß die Masse bei gewöhnlicher oder wenig höherer Tempe- 
ratur flüssig oder beweglich ist, bei höheren Temperaturen dagegen 
in eine unschmelzbare Masse übergeht, welche in der Hitze en 
ist. 

Ver. St. Amer. P. Nr. 1155443. — J. Rosen, Paris (Société 
anonyme des Combustibles industriels): Verfahren zur 
Herstellung eines Impragnierunsmittels. — Kohlenteer wird 
durch Erhitzen von kaustischen und leicht flüchtigen, kristallinischen 
Stoffen befreit, dann wird neutrales schweres Oel zugesetzt und die 
Mischung mit Luft oxydiert. Die mit der erhitzten Mischung behan- 
delten Stoffe (Trägermaterial) werden durch einen Luftstrom gekühlt 
und das Impragriermittel dadurch oxydiert und festgemacht. S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1153427. J). W. Ferry, Bal- 
timore. Mischung zur Herstellung wasserdichter Ver- 
bindungen. Es besteht aus 30 Proz. Schwefel, 40 Proz. Lehm und 
33 Pıoz. Teer. S. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29). 


D. R. P. Nr. 283587 Kl. 76c vom 15. XI. 1912. Reinhold 
Steinbrecher in Trautenau. Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung eines aus Papier und Textilfasern bestehen- 
den Garnes aufeiner mitoder ohne Streckwerk versehenen 
Spinnmaschine. Das Verfahren besteht darin, daß ein zu einem 
schmalen Band geschnittener, nicht verdrehter Papierstreifen auf seiner 
Außenseite mit gekrempeltem oder bereits gestrecktem Textilbändchen 
belegt und hierauf das von dem Lieferwalzenpaar fachgepreßte Papier 
und Textilgut gemeinschaftlich in- und miteinander derart versponnen 
werden, daß die Textilfasern in den Drall des Papierstreifens einge- 
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bettet werden. Die Vorrichtung hat einen vor dem Lieferwalzenpaar 
angeordneten Rundungstrichter und um den Papierrundungstrichter 
ist ein zweiter Rundungstrichter für das von den Speisewalzen kom- 
mende Textilgut angebracht derart, daß der bereits gerundete Papier- 
streifen von dem Textilgut umgriffen wird und beide zu einem Band 
vereinigt durch das Lieferwalzenpaar in flachem Zustande der u 
zugeführt werden. (7 Zeichnungen). 

D. R. P. No. 289280 K1. 29b vom 9. Juni !914, Zusatz zum 
D. R. P. 283822. — Firma H. Krantz, Maschinenfabrik in 
Aachen: Verfahren zur Behandlung von Geweben mittels 
elektrischen Stromes. — Die Wechselstromelektrolyse wird 
zum Entsäuern karbonisierter Gewebe angewendet 

Französisches Patent Nr. 469446. P. Joliot. Behand- 
lung von Fäden regenerierter Zellulose. Fäden aus konti- 
nuierlichen oder nicht kontinuierlichen Gebilden regenerierter Zellulose 
werden widerstandsfähig gemacht durch Ueberführen in Alkalizellulose, 
was durch wenige Minuten dauerndes Eintauchen in Aetznatronlösung 
geschieht, dann werden die Fäden mit Schwefelkohlenstoff behandelt 
und die Zellulose wird aus dem Xanthogenat regeneriert, ohne es zu 
lösen. : 

Französisches Patent Nr. 470141. J. Joliot. Herstel- 
lung glānzender Fäden aus Zellulose. Man führt Zellulose- 
garne in Alkalizellulose über und setzt sie im Vakuum der Einwirkung 
von Schwefelkohlenstoffdämpfen aus. Die Fäden werden dann auf 
ihre ursprüngliche Länge gestreckt und das Xanthogenat wird durch 
die üblichen Mittel zersetzt. Die regenerierte Zellulose wird durch 
Behandeln mit Natriumsulfidldsung bei ungefähr 70° C gereinigt. 
Durch Wiederholen dieser Behandlung kann der Glanz der Fäden 
erhöht werden. S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1154875. J. Meade, Stough- 
ton, Mass. Verfahren zum Ueberziehen von Gew eben. 
Eine verhältnismäßig dünne Schicht eines wasserdichtmachenden 
Stoffes wird auf die Oberseite des Gewebes aufgetragen und teilweise 
getrocknet, dann wird eine verhältnismäßig dicke Schicht des wasser- 


dichtmachenden Stoffes aufgebracht und eine zweite Gewebeschicht 


gegen die überzogene Fläche gepreßt. : 
Amerikanisches Patent Nr. 1155777. H. C. Whritner, 
New-York. Mechanismus zur Herstellung künstlicher 
Seide. An ein Speiserohr zur Zuführung der Spinnlösung sind durch 
Verbindungsstücke Glaskugeln abgeschlossen, welche mehrere Ansätze 
mit feinen Oeffnungen besitzen, durch die die Spinnflüssigkeit in 
Fäden austritt. Die Verbindungsrohre mit den Glaskugeln können in 
Umdrehung versetzt werden. . 
Amerikanisches Patent Nr. 1156462. G. D. Burton. 
Verfahren zum Weichmachen und Verstärken degum- 
mierter pflanzlicher Fasern. Das Verfahren besteht in der 
Behandlung mit Glyzerin und Natriumkarbonat, z. B. mit einer Lö- 
sung von 2 Teilen Glyzerin und I Teil Natriumkarbonat. 
Amerikanisches Patent Nr. 1149876. A. Waganoff, 
Petrograd. Behandlung des Bastes von Linden und Weiden 
zur Herstellung von Geweben. Der von der äußeren Rinde 
abgezogene Bast wird in einer alkalischen Flüssigkeit gekocht, die 
Enden der kurzen Bastfilms werden zusammengekittet zu längeren 
Gebilden, diese werden in Streifen oder flache Fäden abgeteilt, ge- 
spult und verwebt. S. 
Amerikanisches Patent Nr. 1146987. H. J. Young, 
Cincinnati, Ohio. Fasergewinnung. Hanfstengel werden der 
Länge nach gebrochen, in einer heißen Lösung behandelt, welche die 
die Fasern verkittenden Stoffe auflöst, z. B. in 2prozentiger Alkali- 
lösung, der Ueberschuß der Lösung wird entfernt, das Wasser in einem 
Ofen verdampft und zum Schluß wird in der Querrichtung gebrochen. 
S. 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


Französisches Patent Nr. 465755. Pascal Durando in 
Frankreich. Vorrichtung zum Formen ringförmigerGegen- 
stände aus Zelluloid oder ähnlicher Masse, Zwei Schalen, 
welche durch Schrauben zusammengehalten werden, enthalten ring- 


förmige Formteile 1, welche dem herzustellenden Gegenstand ent- 


sprechend graviert sind. Die Formen für die einzelnen Ringe sind 
durch scharfkantige Zwischenringe 2 voneinander getrennt, so daß 
beim Formen eine Zerle- 


g i gung des benutzten Ma- 

-O- E © terialrohres in die einzel- 

A TTT nen Gegenstände erfolgt. 

ul A it om” ass In die Form kann ein Dorn 
A eingeschoben werden, der 
+ hae e ree aus aneinandergeführten 


Teilen 3, 4 besteht, die 
beim vollständigen Zu- 
sammenschieben einen Zy- 
linder bilden. Der Dorn 
wird von einem Rohr 5 um- 
geben, das aus einem spi- 
ralig gewickelten Streifen elastischen Metalls gebildet wird, so daß es 
sich entsprechend der beim Zusammenschieben der Dornteile erfolgen- 
den Zunáhme des Durchmessers des Dornes dehnen kann. Bei der Her- 
stellung der Gegenstände wird ein Zelluloidrohr, das natürlich auch aus 
einer gebogenen Platte bestehen kann, auf das Rohr 5 aufgeschoben, 
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beides in die Form eingebracht und der Dorn eingeführt, worauf das 
Ganze in der erforderlichen Weise erwärmt wird. Nunmehr bringt man 
die Vorrichtung unter eine Presse, welche die Formteile gegeneinander 
preßt und treibt die Dornteile von beiden Seiten in die Form hinein, 
bis sie, vollständig zusammengeschoben, einen Zylinder bilden. Dabei 
wird das Material in die Formgravierungen gepreßt. Nach dem Er- 
kalten werden die fertigen Gegenstände der Form entnommen. H. 
Französ. Patent Nr. 468245. Alfred Caubel, Charles 
Peigniet-Amaury, Paul Quilici und Henry Pannard in 
Frankreich. Verfahren und Vorrichtung zur Gewinnung 
von Kautschuk aus Pflanzenteilen. Die Kautschuk enthal- 
tenden Pflanzenteile, beispielsweise Blätter, werden mit einem Lö- 
sungsmittel für Kautschuk behandelt. 
Man verwendet beispielsweise ein 
Gemisch von Schwefelkohlenstoff 
und Benzin, dem geringe Mengen von 
Chloroform und Chlorschwefel zu- 
gesetzt sind. Die zerkleinerten Pflan- 
zenteile werden in den Siebeinsatz 2 
eines Extraktionsgefäßes 1 gefüllt, 
das gegen einen darunter befindlichen 
Kessel 3 durch einen Schieber 4 ab- 
geschlossen ist. Nach Hinzufügen 
des Lösungsmittels wird das Gefäß | 
durch einen Deckel dicht ver- 
schlossen. worauf die Blätter 6-8 
Stunden ausgelaugt werden. Nun- 
. mehr wird der Schieber 4 geöffnet, 
so daß die Flüssigkeit aus dem Ge- 
fa3 1 in den Kessel 3 gelangt, wel- 
cher eine Dampfheizschlange 5 ent- 
hält. Durch diese wird das Lösungs- 
mittel verdampft, steigt in das Gefäß | 
hinauf und durchdringt die Pflanzen- 
teile von neuem. Ein Teil des Lö- 
sungsmittels kondensiert dabei und gelangt mit dem aufgelösten 
Kautschuk wieder in den Kessel 3 zurück, worauf der gleiche Vor- 
gang sich wiederholt. Nach etwa 3 Stunden wird die Heizung der 
Schlange 5 abgestellt, der Schieber 4 geschlossen, das Gefäß 1 ge- 
öffnet und der Einsatz 2 mit den Pflanzenteilen entfernt. Hierauf 
wird ein Siebeinsatz mit frische:: Pflanzenteilen eingebracht und das 
Gefäß I wieder geschlossen. Bei geschlossenem Schieber 4 wird nun 
die Heizung im Kessel 3 wieder angestellt, die Lösungsmittel- 
dämpfe gelangen durch ein jetzt geöffnetes Rohr 6 in eine in 
einem Kühlwasserbehälter 7 angeurdnete Rohrschlange 8, kondensie- 
ren dort und die Flüssigkeit fließt durch Rohr 9, dessen Hahn geöff- 
net wird, in das Gefäß 1 zurück. Das beschriebene Verfahren wird 
nunmehr mit dem bereits früher benutzten Lösungsmittel ausgeführt, 
während der im Kessel 3 zurückgebliebene Kautschuk durch Mann- 
loch 10 entfernt wird. H. 
Französ. Patent Nr. 468002. Albert Lawrenze Mowry 
und Frederick Avard Secord in Kanada. Strangpresse 
für plastische Massen. Der sich unmittelbar an ein Mischge- 
fäß 1 anschließende Pressenzylinder 2 
enthält eine Preßschraube 3, welche 
durch ein Zahnradvorgelege 4 ange“ 
trieben wird. Von der Schraubenwelle 
erhält mit Hilfe von Kegelrädern 5 ein 
Rührwerk im Gefäß 1 seinen Antrieb. 
Die Masse tıitt aus einem Mundstück 6 
heraus. Der Zylinder 2 ist mit Röhren 7 
umgeben, durch die je nach der Eigen- 
art der verarbeiteten Masse ein Kühl- 
oder Heizmittel hindurchgeleitet wird. 
Die Schraube 3 ist mit einer bis zur geschlossenen Spitze durchlaufen- 
den Bohrung versehen, durch die mit Hilfe konzentrisch angeord- 
neter Rohre 8, 9 ebenfalls ein Mittel zum Heizen oder Kühlen der 
Schraube hincurchgeführt werden kann. 
Französisches Patent Nr. 466 024 (amerikan, Pate nte 
Nr. 1092882, 1092884). The Arlington Company in New- 
York, Verfahren zur Herstellung von Kammen aus Zel- 
luloid oder ahnlicher Masse. Zwischen den die Zahne des 
Kammes bildenden Gravierungen einer Form sind Hohlraume zur Auf- 
nahme des Materialüberschusses vorgesehen, die scharfe Kanten be- 
sitzen, so daß dieser Ueberschuß nur durch sehr dünne Häute mit 
den Kammzähnen verbunden ist, also ohne weiteres entfernt werden 
kann. Diese Hohlräume können auch so gestaltet werden, daß sie 
im Zusammenhange mit anschließenden Gravierungen die F orm für 
einen zweiten Kamm bilden, dessen Zähne sich zwischen denjenigen 
des ersten Kammes befinden (Doublierverfahren). 
Oesterreichisches Patent Nr. 69080. Dr. Emil Fronz 
in Wien. Kautschukmasse und daraus hergestellte Gegen- 
stände. Als Einlage für Kautschukmasse, beziehungsweise die daraus 
hergestellten Gegenstände werden Netze aus Roßhaar benutzt. H. 
Oesterreichisches Patent Nr. 67777. Raimund Zeise 
in Herschdorf b. Königsee, Verfahren zur Herstellung 
von Pinselstielen aus Federkielen. Um den Federkiel für 
die Pinselfabrikation brauchbar zu gestalten, wird er mittels beson- 
derer Vorrichtungen geradegerichtet, nachdem er an seinem vorderen 
Ende erweitert worden ist. Er wird hierbei bis zum Erweichen er- 
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hitzt und in eine Schablone eingeführt, in welcher er langsam ab- 
kühlt, Die Schablone wird aus einem Eisenblock a gebildet, der 
durch eine beliebige Wärmequelle, beispielsweise einen Gasbrenner b, 
erwärmt wird. Sie weist mehrere Bohrungen c auf, die zweckmäßig 
gemäß der Gestalt der Federkiele konisch verlaufen. Der Federkiel 


d wird zunächst, nachdem er gereinigt ist, an seinem vorderen Ende 
Dies geschieht z. B. 


erweitert. dadurch, daß der Kiel geschlossen 


und in Wasser, dem auch alkalische Stoffe zugesetzt werden können, 
eine bis drei Stunden lang gekocht wird. Durch die im Innern des 
Kieles eingeschlossene Luft, welche sich bei der Erhitzung ansdehnt, 
wird der Kiel am Ende aufgetrieben. Eine gleichmäßige Erweiterung 
erreicht man mittels aufgeschobener Metallhülsen. Das durch das 
Kochen erweichte Kielstück wird allmählich in eine passende Bolı- 
rung c der Schablone eingeführt und dabei geradegerichtet. Beim 
nun folgenden Abkühlen der Schablone erstarrt der Kiel und behält 
seine Form bei, H. 
Oesterreichisches Patent Nr. 70264. Dr. E. Murmann 
in Pilsen. Verfahren zum Imprägnieren hauptsächlich aus 
Zellulose bestehender Materialien gegen Fäulnis. Das 
Verfahren verwendet Lösungen einerseits der Bichromate und Chromate 
der Alkalien, des Ammoniaks und der alkalischen Erden, andererseits 
der Salze von Kupfer, Zer, Zink, Aluminium, Chrom(oxyd), Mangan 
und Eisen‘oxyd). Ein oder mehrere Körper der ersten Gruppe werden 
mit einem oder mehreren Körpern der zweiten Gruppe zusammen in 
einer Lösung angewendet, welche sauer bis höchstens neutral reagiert, 
also kein überschüssiges Alkali enthält, wodurch das Ausfallen basi- 
scher Niederschläge vermieden und die Bildung schwer löslicher 
Niederschläge von basischen Chromaten, z. B. erst im Holz bewirkt 
wird, S. 
Oesterr. P. Nr. 70575. — Karl Schonlau in Riehen bei 
Basel: Plastische Wand- und Deckenbekleidung von 
textilstoffartigem Charakter. — Sie besteht aus einem mit 
erhaben geprägten Mustern versehenen, durch Pressung verdichteten 
Watteblatt, dessen Vorderfläche in irgend einer ihr den Textilstoff- 
charakter nicht nehmenden Weise, z. B. durch Färben, Aufdrucken 
von farbigen Mustern, von feinen Riffelungen und dgl. verziert sein 
kann. Zur Herstellung der Wandverkleidung verfährt man in folgen- 
der Weise: Aus Zellstoff hergestellte Watten werden in dünnen Bah- 
nen über einen Trockenapparat geleitet, hierauf aufgerollt und nach- 
her auf einem Umrollapparat zu einem dicken Watteblatt vereinigt, 
wobei darauf geachtet wird,. daß die Vorderseite dieses Watteblattes 
durch mindestens eine Wattebahn aus gebleichtem oder in der Masse 
gefärbten Zellstoff gebildet ist, während mindestens eine der übrigen 
Wattebahnen mit Kasein-, Leim- oder Lacklösung inıprägniert wor- 
den ist. Auf dieses dıcke Watteblatt werden dann eventuell zunächst 
farbige Muster oder feine bzw. wenig erhabene Reliefmuster, z. B. 
feine Riffelungen, mittels gravierter, eventuell beheizter Walzen auf- 
gedruckt oder andere bei Tapeten gebräuchliche Verzierungen aufge- 
tragen und hierauf das trockne Watteblatt ein- oder mehreremal dem 
Druck gravierter und eventuell beheizter Walzen oder Platten aus- 
gesetzt, um das Watteblatt zu verdichten und stark erhabene Relief- 
muster einzuprägen, die ihm den Charakter einer plastischen Wand- 
und Deckenbekleidung verleihen, ohne daß ihm der textilstoffartige 
Charakter genommen wird. Anstatt mindestens eine der Wattebahnen 
zu imprägnieren, die nicht zur Bildung der Vorderseite des Watte- 
blattes beitragen, kann das zur Anwendung gelangende Watteblatt 
eine Vorimprägnierung entbehren und in letzterem Falle mit einem 
Mittelzum Wasserdichtmachen bezw. Erhärten der Wand- und Deckenbe- 
kleidung, wie z B. einer alaunhaltigen Gelatinelösung oder einem 
Lack auf der Rückseite vor oder nach dem Bedrucken mit den Relief- 
mustern überzogen werden. Auch kann das die Wand- oder Dek- 
kenbekleidung bildende Watteblatt vor oder nach dem Bedrucken 
mit einer Papier- oder Gewebebahn auf der Rückseite beklebt wer- 
den. Wenn das Watteblatt aus mehreren zusamınengelaufenen Watte- 
bahnen besteht, wovon jene, welche die Vorderseite der Wand- oder 
Deckenbekleidung bildet, durch ein sehr dünnes, in der Masse ge- 
färbtes Vließ gebildet ist, so erscheinen die erhabenen Stellen der 
Wand- oder Deckenbekleidung viel dunkler als der Grund. S 
Oesterreichisches Patent Nr. 69291. Johann Schowa- 
nek in Albrechtsdorf (Böhmen). Vorrichtung zur Her- 
stellung von Perlen, Knöpfen oder dergleichen aus Holz, 
Zelluloid, Horn, Kunsthorn oder ähnlichen Materialien. 
Zur Bearbeitung des Werkstückes, eines Materialstabes, der in der 


Nr. | 


üblichen Weise durch das Klemmfutter der Maschine zugeführt wird, 
dient eine Schmirgelscheibe oder eine dieser in ihrer Wirkung gleiche 
Scheibe D von entsprechendem Querschnitt, die quer zu dem Werk- 
stück auf einem Schlitten E so angeordnet ist, daß der Scheitel der 
Scheibe bei Vorbewegung des Schlittens E 
durch die Drehachse des Materialstabes, oder | 
nahezu durch diese Achse hindurchgeht. Das 
Formen der einzelnen Stücke c erfolgt somit 
durch Schleifen. Der entstehende staubför- 
mige Abfall kann in üblicher Weise durch 
Absaugen entfernt werden. Da sowohl die 
Scheibe D als auch der Materialstab sich 
mit großer Geschwindigkeit in entgegenge- 
setzter Richtung zueinander drehen, sind die 
fertigen Perlen glatt und bedürfen keiner 
Nacharbeit. Um der Scheibe D nicht das zum 
völligen Durchschleifen des Stabes erforder- 
liche scharfe Profil geben zu müssen, ordnet i 
man an dem Schlitten E einen Abstech- 
stahl g an, welcher unmittelbar nach Beendigung der Schleifarbeit 
das fertige Stück absticht. Die Scheibe D geht hierbei etwas 
unterhalb der Werkstückachse hindurch. H. 
Schweizerisches Patent Nr. 69208. Société Anonym 
la Cellophane in Thaon-les-Vosges. Verfahren zur Her- 
stellung von Zellulosefilms. Zur Herstellung von Films oder 
ähnlichen plattenförmigen Gebilden, welche aus zwei Zelluloselagen 
und einer zwischen diesen befindlichen weichen Lage bestehen, wer- 
den die Zelluloselagen zwischen geheizten Walzen hindurchgeführt, 
deren Entfernung der Dicke des 
fertigen Erzeugnisses entspricht, 
während die weiche Masse in 
plastischem Zustande zwischen 
. beide Zelluloselagen gebracht 
wird. Hierauf wird das erhaltene 
Gebilde derart getrocknet, oder 
dergleichen, daß die Zwischenlage 
erstarrt und schließlich auf eine 
Trommel aufgewickelt. Die hierbei benutzte Vorrichtung besteht 
aus zwei geheizten Walzen |, 2, zwischen denen die Zelluluselagen 
3, 4 hindurchlaufen. Die weiche Masse 5 wird zwischen beide 
l.agen gegeben. Das Ganze läuft sodann in Schlangenwindungen um 
mehrere Trommeln 6. die auf eine solche Temperatur erwärmt sind. 
daß die Masse sich in der erforderlichen Weise verfestigt. Der 
Verbundfilm wird schließlich auf eine Trommel 7 aufgewickelt. H. 
Amerikanisches Patent Nr. 1095584. William J. Mac- 
Intosh in Arlington (New Jersey). Verfahren zu Her- 
stellung von Kämmen. Sämtliche Zähne eines Kammes werden 
mittels einer entsprechenden Zahl von gleichzeitig auf das Werkstück 
wirkenden Fräsern ausgeschnitten. Diese erzeugen auch die seitlichen 
Abrundungen der Zähne und die Uebergänge an den Enden der Zahn- 
lücken, Das Werkstück wird zunächst von der einen Seite bearbeitet, 
dann umgedreht und von der anderen Seite gefräst, so daß ein völlig 
symmetrischer Kamm erhalten wird. Die benutzte Vorrichtung be- 
steht aus einer Grundplatte 10, an der zwei Lager 11 für die die 


Fıäser 13 tragende Welle 12, angeordnet sind. An der Grundplatte 
ist eine Führung 27 für einen Schlitten 21 gelenkig befestigt, deren 
Neigung durch eine Schraube 28 geregelt werden kann. Der Schiil- 
ten wird mit Hilfe eines Handgriffes 32 hin und her verschoben, der 
Vorschub ist durch einen verstellbaren Anschlag 30 begrenzt. Das 
Material für den Kamm, eine in der Regel nach vorn abgeschragte 
Platte, wird auf dem Schlitten festgespannt und gelangt beim Vor- 
schieben des Schlittens unter die Fräser 13. Durch eine Bürste 3! 
werden die Fräser leicht eingeölt. Ist der Kamm von der einen Seite 
geschnitten, dann wird der Schlitten 2! zurückgezogen, dic Platte 
ausgespannt und umgekehrt, worauf ein nochmaliges Frasen von der 
anderen Seite erfolgt. H. 


Papier und Pappen. (Patentklasse 55). 


D. R. P. Nr. 288820 Kl. 76c vom 16. IV. 1913. Georg Löb- 
becke in Oberlahnstein. Verfahren zur Herstellung von 
Papiergarn aus Papierstreifen. Es ist bekannt, Papiergarne au 
trockenem oder nassem Wege durch mechanische Verspinnung end- 
loser Papierstreifen herzustellen. Das Papier muß jedoch aus sehr 
zähem und innig verfilztem, also hartem und festem Stoff bestehen, 
damit die schmalen Streifen bei der starken Inanspruchnahme wäh- 
rend des Spinnvorganges nicht zerreißen. Infolgedessen haben alle 
nach den bisher bekannten Verfahren erzielten Papiergarne einen 
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dem harten Blatt entsprechenden harten, strohigen Charakter bei 
verhältnismäßig glatter Oberfläche. Derartige Garne können daher 
wohl als Ersatz für rohe und billige Gespinste, wie Jute usw. in Be- 
tracht kommen, aber niemals als Ersatz für baumwoll- oder leinen- 
artig weiche Garne. Die.vorliegende Erfindung löst diese Aufgabe, 
indem die Papierstreifen vor der Verspinnung einer Kreppung unter- 
worfen werden, am geeignetsten einer durch Pressung festgelegten, 
schwer dehnbaren Kreppung. Die so hergestellten Papierstreifen 
können nunmehr selbst bei sehr weichen Faserpapier anstandslos zu 
entsprechend weichen Garnen versponnen werden, denn die quer zur 
Verspinnungsrichtung liegenden zahlreichen Kreppfalten geben dem 
Papiergarn eine so große Widerstandsfähigkeit gegen Zug, daß ein 
Zerreißen nicht mehr stattfinden kann, Die Kreppung hat noch den 
weiteren Vorteil, daß ein aus solchem Papiergarn hergestelltes Ge- 
webe elastischer, also dauerhafter wird, als dies nach den bisherigen 
Verfahren erreicht werden konnte. Es werden also auch Papiergarne, 
welche aus hartem Papier nach dem vorstehend beschriebenen Ver- 
fahren hergestellt werden, haltbarer und elastischer. 
der Papierstreifen kann entweder in der vollen, zu Streifen zu schnei- 
denden Papierbahn oder in den einzelnen Papierstreifen selber vor- 
genommen werden. Bei der Herstellung der Papiere kann durch 
Zusatz pflanzlicher oder tierischer Fasern Kücksicht auf die spätere 
Verwendung genommen werden. Diese Zusätze können in bekannter 
Weise aufgegautscht, aufgegossen oder aufgestreut werden. S. 


Tediniiche Notizen. 


Kunstmassen aus Papierstolf haben von jeher in der Industrie 
mannigfache Verwertung gefunden, wenn auch diese nicht immer 
in ihrer Zusammensetzung derart beschaffen waren, daß sie den An- 
torderungen als Kunstmassen voll und ganz entsprachen. Die ersten 
sogenannten l’apiermasch&massen, welche aus ungeleimtem Papier 
hergestellt wurden, das durch geeignete Füllstoffe und Bindemittel 
zu einer formbaren Masse umgewandelt wurde, mochten wohl den 
jeweiligen Anforderungen genügen; später aber, als man anstrebte, 
hornartige Substanzen zu erreichen, kam man mit den primitiven 
Bindemitteln wie Bleiglätte, Firnis und Leim nicht mehr aus und nun erst 
erweiterte man die Versuche, aus Papierstoff Kunstmassen herzustellen, 
welche s’ch Drehen, Formen und Polieren lassen. Zunächst waren 
es die Steinpappemassen, welche als sogenannte Gußmassen 
Aufsehen erregten, da sie äußerst fest und widerstandsfähig waren 
und sich mannigfach dekorieren ließen, so daß zur Herstellung aller- 
hand Kunstgegenstande benützt werden konnten. Zur Herstellung 
dieser Masse verwendete man ungeleimte Papiermaische oder Papier- 
mehi, welches mit gebrannten 'Magnesit und Chlormagnesium zu 
einem gußfähigen Brei angerührt wurde; die benützten Gußformen 
wurden geölt. Schon nach kurzer Zeit wurde die Masse fest und 
erhärtete derart, daß sie ein kunststeinartiges Aussehen annahm. Bei 
den Versuchen, die Masse zu brennen und mit Glasurlacken zu ver- 
sehen, zeigte es sich jedoch, daß sie höhere Brenntemperaturen nicht 
vertrug, denn sie wird dann rissig und verliert überhaupt an Ansehen. 
Von dem Bestreben ge'eitet, die Papierstoffmasse ähnlich anderen 
Kunstmassen dreh- und formbar zu erhalten, versuchte man es sodann, 
als Bindemittel verschiedene Gummistoffe und Harze zu verwenden. 
Eine vorzügliche für viele Zwecke geeignete Masse dieser Zusammen- 
setzung erhält man, wenn man auf 20 T. Papiermehl 5 T. russischen 
Leim, 7 T. t'aragummi und 4 T. Kopallacklösung verwendet. ‘Auch 
diese Masse läßt sich in geölte Formen gießen, trocknet schnell, läßt 
sich aber wie Holz drehen und bearbeiten, dovh muß der gewünschte 
Politurglanz durch Glanzlacke künstlich erzeugt werden. Vielfach 
verwendet man bei dieser Masse als weitere Füllmittel Holzasche, 
Schiefermehl usw. und verändert auf diese Weise das Aussehen der 
Masse, bis sie den Steinpappemassen ähnlich sieht. Solche Papier- 
massen finden meist Verwendung zur Herstellung von Zierrahmen- 
belägen, Sargverzierungen usw. 

Eine weitere Verbesserung der Papiermassen bilden die mit Kasein 
verbundenen Zusammensetzungen, Die hornartige Beschaffenheit des 
Kaseins kommt dabei sehr zustatten, und wenn insbesondere das Binde- 
mittel durch gerbstoffsaure Salze oder Beizen wasserunlöslich gemacht 
wurde, so erhält man Kunstmassen auf diese Weise, die dem Horn, 
Ze luloidmateriale und anderen Kunstmassen, wie Galalith, ziemlich 
ähnlich sehen. Auch hier bildet die Papiermaische das eigentliche 
Ausgangsmaterial, man versetzt dabei aber etwa 80 T. des Papier- 
stoffes mit 40 T Holzschliff und fügt soviel Kaseinlösung hinzu, bis 
man einen formbaren Teig erhalten hat, den man in Fo men oder 
Platten preßt. Nach dem Pressen wird die Masse in eine Formalin- 
beize gebracht und so lange liegen gelassen, bis sie vollständig durch- 
tränkt ist, worauf man die Masse trocknen läßt. Durch Zusatz von 
Metallsalzen gibt man der Masse im Urstoff gleich verschiedene 
Färbungen, ebenso setzt man auch Bronzefarben zu, um den Matcrial- 
wert zu erhöhen. Die ausgetrocknete Masse zeigt — wie bereits er- 
wähnt — ein hornartiges Aussehen, läßt sich drehen. schnitzen und 
polieren und besitzt eine große Festigkeit. Neuere Versuche haben 
weiter ergeben, daß diese Papiermassen auch dampfbestandig bleiben, 
wenn sie mit Aluminiumsulfat in genügender Menge versetzt werden. 

Seit dem Auftauchen der Phenolharze verwendet man die 
glasklaren Lösungen dieser Verbindungen als Bindmittel bei Papier- 
massen, Das Aussehen solcher Massen unterscheidet sich wesentlich 
von den mit Kasein gebundenen Papierstoffen, da die Massestruktur 
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durchwegs eine glasige Dichtigkeit aufweist. Die Bearbeitung ist bei 
dem höheren Härtegrad etwas schwieriger, dafür ist aber das Ausseten 
der aus solchen Massen erzeugten Artikel durchwegs schön und die 
Politur erreicht den bekannten Glasglanz. Diese Massen sind auch 
ziemlich säurebeständig und eignen sich daher für die Erzeugung der 
verschiedensten Industrieartikel' und Gebrauchsgegenstande, Auch 
die mit Resinitlack verbundenen Papierstoffe zeigen dieselbe Beschaf- 
fenheit. 

Schließlich wollen wir noch auf die Papierpreßmassen verwei- 
sen die als sogenannte Machéwaren überall Verwendung finden. 
Auch hier hat man den Leim als Bindemittel durch andere Stoffe 
wie Harzlacklösungen usw. ersetzt, um das lästige Abblättern der 
Auflagen zu vermeiden. Wie die Erfahrung gezeigt hat, war es mög- 
lich, auf diese Weise Papierblöcke herzustellen, welche dieselbe Wider- 
standsfähigkeit und Festigkeit wie Hartholz zeigten. Man hat aus 
solchen Preßpapiermassen verschiedene Gebrauchs- und Kunstgegen- 
stände hergestellt, die wegen ihres leichten Gewichtes bisher immer 
allgemeinen Avklang gefunden haben. Ohne Zweifel läßt sich aber 
Kunstmassefabrikation aus den erwähnten Papierstoffmaterialien auch 
noch weiter ausbauen und auch bautechnischen Zwecken zuführen. 

O. Schwarzbach. 

Ueber Füllmassen für Fahrradreifen. Es sind Füllmassen für 
Fahrradreifen u. dergl. im Handel, welche bezwecken, den Reifen 
haltbarer und gegen äußere Verletzungen unempfindlicher zu machen. 
Derartige Vorschläge wurden bereits vor zwanzig Jahren schon ge- 
macht und es sind schon damals Herstellungsvertahren für genannte 
Massen patenıiert worden, trotzdem haben sie sich vielfach noch 
keinen Eingang zu verschaffen gewußt. Nägel, Glasscherben und 
andere scharfe Massen, welche zufälligerweise den Radreifen beim 
Fahren treffen, bringen dem Radfahrer bekanntlich oft recht unlieb- 
same Aufenthalte durch Verletzungen des Luftradreifens. Umsomehr 
ist eine gute und wirksame Füllmasse von Bedeutung, welche geeig- 
net ist, die kleinen Verletzungen sofort zu schließen und womöglich 
auch das Luftpolster zu ersetzen. Man kann dabei zwischen einer 
Masse unterscheiden, deren Zweck ausschließlich darin besteht, den 
Reifen weniger leicht verletzlich zu machen und einer Masse, welche 
die gepreßte Luft ersetzen soll. Reifen mit Füllungen letzterer Art, 
welche besonders auch bei Kraftfahrzeugen Anwendung finden, können 
als ,Pneumatikersatz* angesprochen werden. Sind doch heute bei 


_der Rohstoffknappheit alle jene Bestrebungen besonders zu begrüßen, 


welche entweder eine längere Erhaltung des Vorhandenen oder einen 
Ersatz herbeiführen sollen und hierzu gehören schließlich auch die 
genannten Füllmassen, die den Gummireifen auch haltbarer machen, 
ihn ‚vor Sprödigkeit, vor dem Austrocknen schützen und gewisser- 
massen ein Gummiaggregat bilden. 

Wenn wir solche Massen nun einer näheren Betrachtung unter- 
ziehen, so finden wir, daß man ursprünglich eine Kautschuklösung 
in den Luftreifen einfüllte. Diese Lösung sollte in das durch Ver- 
letzung entstandıne Loch fließen und den Reifen gewissermaßen zu- 
kleben, d. h. ihn abdichten, Hierbei ergab sich jedoch der Nachtei', 
daß das Lösungsmittel der Kautschuklösung den Reifen selbst mit 
angriff und ihn so weich machte, daß er nicht mehr recht dem Preß- 
druck widerstand. Man hat daher vorgeschlagen, an Stelle einer 
Lösung lediglich Kautschukflocken zu nehmen, welche an sich 
s,viel Klebrigkeit besitzen, daß sie ohne weiteres an der Innenwand 
des Reifens haften. Die stets klebrig bleibenden Flocken werden 
dadurch daran verhindert, den Reifen in nicht aufgeblasenem Zustande 
zusammenzuziehen, daß das Innere der Anordnung mit einem Schutz- 
stoff ausgefüttert wird. 

Die Lösungsmittel der Füllmassen sollen so beschaffen sein, daß 
sie weder leicht verdampfen, was z. B. beim Benzin als Lösungs- 
mittel der Fall ist, noch daß sie als Säure zersetzend wirken, ferner 
muß eine möglichst homogene Masse geschaffen werden, welche 
dauernd eine gewisse Bildsamkeit beibehalt. Wenn das Mittel auch 
noch die Elastizität unterstützt, so hat es besonders vorteilhafte 
Eigenschaften. Gewöhnlich wird das Mittel durch das Ventil hin- 
durch als Flüssigkeit eingefüllt oder es wird sonst auf geeignete 
Weise injiziert. Es kann dabei unter Auflösung nach und nach ein- 
wirken oder gewissermaßen erstarren und eine immerhin noch ge- 
nügend elastisch wirkende Masse bilden. Im allgemeinen liegt die 
technische Wirkung darin, daß es durch die Preßluft in den entstan- 
denen Riß hineingezwängt wird und denselben unter gleichzeitiger 
Erhärtung zupfropft, wobei der Straßenstaub mit als Bindemittel oder 
Füllmasse dient. Soll das Füllmittel im Innern des Radreifens eine 
Art Haut bilden, etwa von gleicher Konsistenz wie der Reifen selbst, 
so wirkt es ventilartig etwa wie ein Rückschlagventil und verhindert 
so das Austreten der Preßluft, 

Die Erhaltung der Biidsamkeit wird durch hygroskopisch wir- 
kende Zusätze, wie Glyzerin, Chlormagnesium usw, erzielt. Bei Be- 
nutzung von Pflanzenmilchsäften verhindert ein Glyzerin- oder Ammo- 
niakzusatz das Gerinnen, auch setzt man Konservierungsmittel, wie 
Formalin zu. Die einzelnen teilweise noch unter Patentschutz stehen- 
den Herstellungsverfahren betreffen gewöhnlich bestimmte Zusammen- 
setzungen, da Grundstoffe, wie Gummilösung, Gummiarabikum, Harze, 
Teere, Asphalte u. dergl. an sich für den angegebenen Verwendungs- 
zweck bekannt sind. Auch trocknende Oele sind benutzt (l.ein-Hanf- 
samenöl usw.). Aeltere Rezepte, welche Hlarze in Verbindung mit 
einer Säure, wie z. B. Essigsäure benutzen, haben den Nachteil, daß 
die Säure das Schlauchmaterial angreift. Man hat eine feste orga- 
nische Säure, wie Weinsteinsäure und deren lösliches Alkalisalz, wie 
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z. B. Weinstein, vorteilhaft empfohlen. Um die Sprödigkeit von Harz- 
massen u. dergl. herabzumindern, hat man Dextrinzusätze in Anwen- 
dung gebracht. Besonders bei solchen Füllmassen, welche der Schleu- 
derwirkung des Rades beim Fahren ausgesetzt sind, ist darauf zu 
achten, daß nicht eine erhebliche unterschiedliche spezifische Schwere 
der Bestandteile umsetzend und in nachteiliger Weise unterschiedlich 
verteilend wirkt. Ein neueres Patent der Pneudichtol-Gesellschaft 
in Hannover betrifft eine Mischung von in Wasser gelöstem Gummi 
arabaicum, weißem Dextrin, Antimonpentasulfid, Chlormagnesium und 
Talkum, wobei die Mischungsverhältnisse von etwa 20 Proz. Gummi 
arabicum, 20 Proz. Talkum, je 10 Proz. Antimonpentasulfid und Chlor- 
magnesium nebst 5 Proz. Dextrinzusatz als zweckmäßig angeführt 
werden. Ein Gemisch von Glyzerin und Talkum ist seit Jahren für 
Füllmassenzwecke bekannt. Bei einer Mischung aus Ammoniak- 
gummi, Dextrin in Wasser und Glyzerin soll die eigenartige Wirkung 
darin bestehen, daß durch die Schleuderkraft beim Fahren Harz aus- 
geschieden wird, welches dann durch die Preßiuft in die entstehenden 
Schlauchlöcher hineingedrückt wird und diese zusetzt. 

Die Massen, welche nicht nur abdichtend wirken, sondern die 
Preßluft vollkommen ersetzen sollen, sind elastische Kompositionen 
ähnlich wie etwa Hektographenmassen. Sie werden in erhitztem 
Zustande als Flüssigkeit in den Radreifen eingefüllt und lassen Be- 
schädigungen des Reifens nicht so nachteilig fühlbar aufkommen, wie 
dies bei Luftreifen im Fall des Undichtwerdens eintritt. Auch hier 
gelten im allgemeinen die gleichen Voraussetzungen in Bezug auf die 
chemische Einwirkung der Masse auf den Reifengummi. Die Ver- 
suche, die Preßluft durch elastische Massen zu ersetzen, liegen auch 
hier schon etwas zurück, Anfangs schlug man durch Glyzerin bild- 
sam erhaltene Leimmassen vor, wie man sie auch für Hektographen- 
zwecke, Herstellung elastischer Walzen u. dergl. benutzte. Nun hat 
es sich gezeigt, daß an solche Füllmassen, welche den Radreifen voll- 
kommen ausfüllen und die Preßluft ersetzen sollen, immerhin noch 
andere Anforderungen gestellt werden als wie an Massen, deren Zweck 
lediglich darin besteht, die entstehenden Risse und Undichtigkeiten 
womöglich unter Einfluß der Preßluft auszufüllen. Vor allem sind es 
die beim Fahren in jedem Fall durch die Reibung auftretenden Er- 
wärmungen, welche teilweise ganz beträchtlich sind und bekanntlich 
auch den Gummireif nachteilig beeinflussen. Dann treten infolge der 
fortwährenden Stöße und Druckbeeinflussungen Kräfte auf, die all- 
mählich dahin wirken, daß die Masse, wenn sie nicht genügend wider- 
standsfähig ist, pulverig oder körnig wird und infolgedessen ihre 
Nachgiebigkeit verliert. 

In neuerer Zeit ist von der Firma Pneumelasticum in Braun- 
schweig ein solches Füllmittel auf den Markt gebracht worden, wel- 
ches die Luft in Preßluftreifen und Luftkissen vollkommen ersetzen 
soll. Nach Angaben der Patentschriften wird hier statt eines tierischen 
Leimes ein vegetabilischer Leim, z. B. japanischer Leim, benutzt. Ein 
solcher Kolloidstoff wird mit Glyzerin gelöst und der Lösung Salizyl- 
säure, Tannin und Lysoform zugesetzt, außerdem Hexamethylentetra- 
min (eine Verbindung des Formaldehyds mit Ammoniak). Die eigen- 
artige Wirkung soll darauf beruhen, daß nach Angabe der Patent- 
schrift, vor dem Einfüllen, ebenso wie dies beim Lysoform der Fall, 
nur ein aliquoter Teil zur Wirkung gelangt, welcher genügt, um die 
nötige Elastizität und Unschmelzbarkeit zu erzeugen. Tritt dann beim 
Gebrauch Wärmeerzeugung ein, so wird durch die Einwirkung der 
freien Säuren ein Ersatz der verbrauchten Wirkung herbeigeführt, 
während vornehmlich die Salizylsäure gleichzeitig für die Erhaltung 
der Weichheit sorgt. Hexamethylentetramin soll noch besser als 
Lysoform wirken. Durch Erwärmung infolge der Reibung soll sich 
ein Teil der vorhandenen Salyzilsäure mit Ammoniak verbinden, wo- 
durch Formalin frei wird, das dann zur Wirkung gelangt. Es findet 
stets eine Wiederersetzung des "verbrauchten Mittels statt, wodurch 
auch ein Elastizitätsersatz stattfindet und diese sowie die Unschmelz- 
barkeit der Masse praktisch konstant erhalten werden soll. Das 
Mittel wirkt also in gewissem Sinne während des Gebrauches regene- 
rierend. Ä 
Wenn wir die sehr zahlreichen Herstellungsverfahren für die 
verschiedensten plastischen und Kittmassen überhaupt und die Ersatz- 
massen für Kautschuk, sowie die Bestrebungen in der Herstellung 
künstlichen Gummis in Betracht ziehen, so kann man wohl hoffen, 
daß in absehbarer Zeit auch ein vollkommener und vor allem billiger 
Ersatz des heutigen Vollgummi- oder Preßluftreifens gefunden wird, 
der einer allgemeinen Einführung zugänglich ist. Man hat ja auch, 
und das mag der Vollständigkeit halber hier berührt werden, so 
mancherlei Vorschläge für rein mechanisch wirkende Radreifen ge- 
macht, insbesondere betrifft dies Konstruktionen, wo die Stöße von 
Federn oder federnden Polstern aufgenommen werden, die im Lauf- 
reif angeordnet sind. Wenn wir aber die zahlreichen Kraftfahrzeuge 
und Fahrräder auf die Verwendung von Preßluftersatz untersuchen 
würden, wir müßten zu unserer Ueberraschung feststellen, daß nur 
ein bescheidener Bruchteil heute erst Ersatzmassen irgendwelcher Art 
benutzt. Da dies eben der Fall ist, so kann man auch gerade in 
jetziger Kriegszeit von einem Rohstoffmangel reden. Die Möglich- 
keit, diesem Mangel abzuhelfen, ist aber, wie dargelegt. gegeben, 

U. Haase. 

Als Ersatz für Jutefaser weist Oberförster a. D. Oppermann 
in Oldenburg auf eine Gespinstfaser hin, welche alljährlich in großen 
Mengen erzeugt und in jedem Haushalt sowie in allen Konservenfa- 
briken mühelos gewonnen wird und alsdann als nutzloser Abfall auf 
den Kehricht- oder Düngerhaufen wandert. Es sind die zähen Fäden, 
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welche beim Abziehen aller Bohnen, selbst solcher, welche als faden- 
los angepriesen werden, sich ergeben. Was dieser Faser an einer 
allerdings wünschenswerten größeren Länge abgeht, ersetzt sie in 
hohem Grade durch eine ganz außerordentliche Zähigkeit und Festig- 
keit, welche die der Weidenröschenfaser ganz erheblich übertrifft. 
Sie kann nach dieser Richtung ohne weiteres mit der Faser von 
Nessel, Flachs und Hanf konkurrieren, übertrifft vielleicht die eine 
oder andere der genannten Gespinstpflanzen noch in dieser Eigen- 
schaft. Durch eine Probe auf ihre höchst bemerkenswerte Zugfestig- 
keit kann man sich durch den Versuch, eine Bohnenfaser zu zerrei- 
Ben, leicht überzeugen. Bedenkt man, welche ungeheuren Mengen 
dieser Bohnenabfälle alljährlich ungenutzt verloren gehen, so liegt 
der Gedanke nicht fern, ob sie sich nicht zu Gespinsten der einen 
oder anderen Art würden verwerten lassen. Die Sammlung würde 
keine größeren Schwierigkeiten machen als die von anderer Seite 
angeregte von Obstkernen sowie der Kerne des Steinobstes und der 
Lindenfrüchte zum Zwecke der Oelgewinnung. (Berliner Textil-Zei- 
tung 1915, Nr. 41, S. 272.) S. 


Patentliiten. 
Deutschland. 


Vorrichtung zum Ueberziehen von Geweben mit 
einer Gummischicht o. dgl. -— Alfred Wood, Ux- 
bridge. — I. V. 14. (Großbritannien 5. V. 13.) 
Verfahren zur Darstellung von geklärten Extrakten 
aus Sulfitzelluloseablaugen. — Guldenwerke Che- 
mische Fabrik, A.-G., Piesteritz b. Wittenberg, 
Bez. Halle. — 15. IV. 15. 

Verfahren zur Herstellung von porösen, mit hoch- 
isolierenden Stoffen getränkten Isolatoren aller 
Art. — Alex. Ettinger, Berlin. — 29. IV. 14. 
Verfahren zum Verbinden einer Papier- oder Ge- 
webebahn mit einer Guttaperchabahn. — Dr. Julius 
Neubronner, Cronberg i. T. — 19. VII. 15. 
Verfahren zur Herstellung nahtloser Gummiwaren. 
Albert Boecler, Hamburg, — 7. X. 13. 

Verfahren zur Herstellung eines Holzleims, — 
Chemische Fabrik Limmer,* Ferdinand 
Sichel, Hannover-Limmer, und Dr. Ernst Stern, 
Hannover. — 4, V. 14. ; 

Ersatz fir Korkschrot. — Hermann Schmidt, 
Dresden-Cotta. — 28. VII. 15. 

Verfahren zur Behandlung von Stoffen, die zur Her- 
stellung von Kautschukgegenstanden dienen. 
— William Edgar Muntz, London. — 29. XII. 13. 
(England 26. Il. 13.) 

Verfahren zur Herstellung harter, hornartiger bis 
weicher kautschukartiger Massen aus Zellu- 
loseestern organischer Säuren. — Boehringer u. 
Plinatus, G, m. b. H., Zuffenhausen bei Stuttgart. 
— 3. VIIE 12. 


Erteilungen: 


39a. 289257. Maschine zum Anfillen von Formen mit Kork, — 
Samuel Canedo Bond, Holly Oak, Delaware, V. 
St. A. — 16. IV. 12, 

Verfahren zum Konservieren von Holz. — Dr.-Ing. 
Friedrich Bub, Falkenberg, Bez. Halle. — 10.1. 14. 
Verfahren zum Konservieren von Holz, — Dr.-Ing. 
Friedrich Bub, Falkenberg, Bez, Halle. — 10. II. 14. 
Anstrich-, Dichtungs- und Konservie- 
rungsmittel aus Teer oder Karbolineum und einem 
Füllmittel; Zus. z. Pat. 279581. — Wilhelm Reppin, 
Kalkwerke b. Pommerzig, Frankfurt a.O, — 3. VI. 14. 
Verfahren zur Herstellung einer dauernd modellier- 
fähig bleibenden Masse. — Max Thiele, Berlin. 
9. KU. 11. 

Verfahren zur Herstellung horn- und hartgummi- 
ähnlicher Massen aus Hefe mit oder ohne Zusatz 
anderer Substanzen und Formaldehyd. — Hans 
Blücher, Leipzig-Gohlis und Ernst Krause, Ber- 
lin-Steglitz. — 13. IL 15. 

Vorrichtung zur Herstellung verschiedenartiger 
Zeichnungen durch Aufdruck oder Entfärbung auf 
Geweben, Papier oder Linoleum. — Henri Hiel und 
Leon van Biervliet, Termonde, Belgien. — 7. XI. 13. 
Verfahren zur Herstellung von Farblacken; Zus. Z 
Pat. 286467. — Badische Anilin- und Soda- 
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Die Wirkung von Schwefelsäure beim Lösen der Zellulose. 


Von Dr. W. Zanker , Barmen. 


Die Herstellung einer brauchbaren Spinnlösung 
ist eine der wichtigsten Vorbedingungen zur Herstel- 
lung einer guten Kunstseide. Die Natur der zu verwen- 
denden Zellulose und die Art, wie dieselbe in Lösung 
gebracht wird, spielen eine große Rolle; gut lösliche 
7ellulosesorten ergeben leicht spinnbare Verbindungen; 
die daraus erhaltenen Kunstseidenfäden weisen jedoch 
ım allgemeinen eine nur geringe Festigkeit auf, wäh- 
rend andererseits gerade die am schwersten löslichen 
Zellulosearten die haltbarsten Kunstscidenfäden er- 
geben. 

Man erklärt sich dies dadurch, daß man annimmt, 
das Molekül der schwerlöslichen Zellulosen sei ein 
sehr hohes und bei sehr starker Einwirkung der 
Lösungsmittel trete ein Abbau ein, indem Zellulosen 
von geringerer Molekulargröße entstehen. Der Zell- 
stoff oder die Holzzellulose soll beispielsweise in der 
Hauptsache aus einer solchen teilweise abgebauten 
Zellulose bestehen; er ergibt nach der Verarbeitung 
zu Kupferoxydammoniak- oder Nitrokunstseide nur 
Fäden von sehr geringer Haltbarkeit. Andere Pflan- 
zenbestandteile, vor allem das Samenhaar der Baum- 
wollpflanzen, woraus die verspinnbare Baumwolle be- 
steht, sollen dagegen ein schr hohes Molekulargewicht 
aufweisen; das Zellulosemolekül ist hier cin sehr großes, 
so daß nach der Verarbeitung zu den Kunstseidever- 
bindungen Fäden von ausgezeichneter Haltbarkeit ent- 
stehen. Dagegen sind nun aber gerade diese Zellulose- 
arten außerordentlich schwer so in Lösung zu brin- 
gen, daß eine gut verspinnbare Lösung entsteht. 


Die Kunst bei der Herstellung der Zelluloselösun-. 


gen besteht nun darin, die Zellulose so zu behandeln, 
daß thre Spinnverbindung genügend leicht löslich 
wird, ohne durch ein Zuviel in diesem Bestreben die 


von der Natur bewirkte Molekularaggregation der Zellu- 


lose zu sehr zu beeinträchtigen und dadurch der 
Festigkeit des aus der Faser zu erhaltenden Fadens 
zu schaden. Eine derartig schädliche Aufschließung 
der Zellulose findet zum Teil schon bcı der Vorbe- 
handlung zwecks Reinigung statt. Noch gefährlicher 
für die Zellulose können Oxydationsmittel oder geringe 
Mengen von Säuren werden, die von irgend einer. Saure- 


behandlung, z. B. nach dem Bleichen infolge unge- 
nügenden Waschens in der Faser zurückgeblieben sind. 
Diese bewirken nämlich beim Trocknen der Zellulose 
die Bildung von Oxy- und Hydrozellulose, welche die 
Faser brüchig und zur Herstellung haltbarer künstlicher 
Fäden ungeeignet macht. | 

Es hat sich nun gezeigt, daß die mit geringen 
Mengen von Säure, z. B. Schwefelsäure, behandelte 
Zellulose, nicht ohne weiteres brüchig wird, sondern 
ihre Eigenschaften sich in ganz anderer Weise ver- 
ändert, wenn man dafür Sorge trägt, daß die Bildung 
von Oxy- und Hydrozellulose unbedingt vermieden 
wird.!) | 

Durch emen einfachen Versuch läßt sich die Auf- 
nahmefähigkeit der Baumwolle für Schwefelsäure leicht 
zeigen. Behandelt man gut gereinigtes und abgekoch- 
tes Rohbaumwollgarn emige Zeit mit verdünnter Schwe- 
felsäure (1:10) und spült dann mit destilliertem Wasser 
häufig und gut aus, bis die Spülflüssigkeit auch nach 
längerem Stehen keine saure Reaktion mehr zeigt, 
so ergibt cine herausgenommene Probe der Baumwolle 
bei der Prüfung mit Lackmuspapier diese Reaktion 
sofort mit großer Deutlichkeit. Selbst ein vielwöchent- 
liches Liegen des ausgewaschenen Garnes in destillier- 
tem Wasser unter täglich 5- bis Omaliger Erneuerung 
des letzteren und unter gründlichem Durchbewegen des 
Garnes vermag die saure Reaktion nicht zum Ver- 
schwinden zu bringen, während dies beim Spülen mit 
kalkhaltigem Leitungswasser schon nach kurzer Zeit 
der Fall ıst, da der Kalk neutralisierend wirkt. 

Wie Zerreißversuche ergaben, wirkt die zurück- 
bleibende geringe Menge Schwefelsäure bei langeren 
Trocknen im Wassertrockenschranke bci 90 bis 98° 
noch deutlich auf die Baumwolle cin, während cine 
nur mit reinem Wasser behandelte Probe nicht ver- 
ändert wird. Trocknet man cine kleine Probe von 
2--3 g des, wie angegeben, mit der verdünnten Schwe- 
felsäure behandelten und 4 Wochen gespülten Baum- 
wallgarnes, die 8—10 g der Spülflüssigkeit enthält, 
so weit ein, daß Lackmuspapier beim Aufdrücken mit 


D Dr. W. Zanker und Karl Sch nabel, Färber-Zeitung 1913. 
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einem Glasstabe gerade noch feucht wird, so zeigt 
sich sofort eine stark sauere Reaktion. Entnimmt man 
jedoch dem gleichen Spülbade eine ebenso große 
Wassermenge, wie sie diese Probe enthielt, und dampft 
ın der Platinschale auf dem Wasserbade vorsichtig 
bis auf den letzten Tropfen ein, so ist es weder mit 
Lackmuspapier noch mit der weit empfindlicheren 
Lackmusseide möglich, eine sauere Reaktion zu be- 
kommen. Schwefelsäure ist demnach in der Flüssigkeit 
nicht oder doch nur in so geringer Menge vorhanden, 
daß sie unterhalb der Grenze der Nachweisbarkeit liegt. 

Die gleiche Erscheinung tritt auch bei einem ande- 
ren Versuche auf. Behandelt man nämlich etwa 2,5 g 
Rohbaumwollgarn in einer Platinschale längere Zeit mit 
25 ccm einer verdünnten Schwefelsäure, die 10 mg im 
Liter enthält, so laßt sich eine sauere Reaktion der 
Baumwolle sehr leicht nachweisen, und auch hier macht 
sich nach längerem Trocknen eine deutliche Einwir- 
kung der Schwefelsäure auf die Baumwolle bemerkbar. 
Prüft man jedoch die nach den Abquetschen der 
Baumwolle mit dem Glasstabe abgegossene Flussig- 
keitsmenge nach dem Eindampfen bis auf den letzten 
Tropfen, so kann hier selbst mit Lackmusseide keine 
sauere Reaktion mehr erhalten werden. 

Es ist demnach praktisch unmoglich, die Schwefel- 
saure durch Behandlung mit destilliertem Wasser so 
volletandig aus dem Baumwolle zu entfernen, daB keine 
vauere Reaktion der letzteren mehr erhalten werden 
kann. Eine wochenlang fortgesetzte Behandlung mit 
destilliertem Wasser vermag nicht einmal die Deutlich- 
keit der Reaktion sehr wesentlich herabzusetzen. Aus 
diesen Beobachtungen geht hervor, daß es nicht zweck- 
mäßig ist, kleme Mengen von Baumwolle, wie bisher 
vielfach üblich, in der Weise auf geringe Spuren von 
Schwefelsäure zu prüfen, daß man wiederholt mit de- 
stilliertem Wasser auslaugt und die vereinigten Flüssig- 
keitsmengen bis auf den letzten Tropfen eindampft. 
Die Hauptmenge der etwa vorhandenen Schwefelsäure 
wird bei diesem Verfahren auf der Faser zurück- 
bleiben und geringe Säuremengen können dadurch 
überhaupt nicht gefunden werden. 

Man führt deshalb den Nachweis der sauren Reak- 
tion bei geringen Mengen freier Saure so aus, daß man 
cine kleine Probe von etwa 2--3 g der zu untersuchen- 
den Baumwolle in einer Platinschale zunächst stark an- 
feuchtet und dann auf dem Wasserbade so weit ein- 
dampft, daB unter der Presse auf einem damit sehr 
stark zusammengepreßten Stückchem violettem Lack- 
muspapier gerade noch ein feuchter Rand entsteht. 
Dies ıst der Fall, wenn die zu untersuchende Baum- 
wolle etwa noch knapp die Hälfte ihres Gewichts an 
Feuchtigkeit enthält. 

Unter der Presse tritt hierbei nach einiger Zeit 
ein Ausgleich der so auf ein Minimum beschränkten 
| lussigkeitsmenge zwischen den Kapillaren der Baum- 
wollfaser und des Papieres cin. Die Sauremenge teilt 
sich beiden gleichmäßig mit und vermag auf dem 
Papier noch eine sehr deutliche Reaktion hervorzu- 
rufen, wenn im wasserigen Auszuge auf andere Weise 
nicht mehr geprüft werden kann. 0,25 mg Schwefel- 
säure auf etwa 2!/, g Baumwolle oder 0,01 Prozent 
Schwefelsäure ergeben bei dieser Art der Prüfung noch 
einen sehr deutlichen Farbenumschlag des Papiers, 
während in wässerigem Auszuge, selbst auf der sehr 
viel empfindlicheren Lackmusseide, kein solcher mehr 
erhalten werden kann. 

Um Täuschungen durch das verschiedene Aus- 
laufen der Lackmusfarbstoffe auf dem Papiere zu ver- 
meiden, muß der Versuch gleichzeitig auch mit de- 
stilliertem Wasser angestellt werden. 

Vergleichende Versuche haben ergeben, daß die 
Menge der vorhandenen freien Schwefelsäure cine min- 


Nr. 2 


destens doppelt so große sein muß, wenn man die Er- 
kennung der sauren Reaktion, anstatt auf der Probe, 
im wasserigen Auszuge vornehmen will. l 

Eine für das Abpressen eingedampfte, also noch 
etwa die Hälfte ihres Gewichtes reines Wasser ent- 
haltende Rohbaumwollprobe unterscheidet sich rein 
äußerlich kaum von der lufttrockenen Faser und fühlt 
sich ziemlich trocken an. Die eine geringe Spur 
Schwefelsäure enthaltende Faser erscheint bei gleichem 
Aussehen und gleichem Wassergehalt viel feuchter. 

Die Vornahme der Untersuchung mit einem 
anderen Farbstoff als Lackmus empfiehlt sich nicht, 
weil alle anderen iderartigen Farbstoffe eine viel weniger 
scharfe Reaktion ergeben. 

Auffallenderweise wirkt eine geringe Menge von 
freier Schwefelsäure nicht ohne weiteres zerstörend auf 
die Faser ein, sondern das Baumwollgam nimmt im 
Gegenteil an Zerreißfestigkeit zunächst ganz erheblich 
zu. Die oben erwähnte etwa !/,5) Prozent Schwefelsaure 
enthaltende Rohbaumwolle z. B. zeigt diese Eigentüm- 
lichkeit. Ihre Festigkeit nahm beim Trocknen an der 
Luft in den geprüften Fällen zunächst sogar ganz 
wesentlich zu, und zwar bis zu einem gelegentlichen 
Maximum von etwa 30 Prozent gegenüber ganz ebenso, 


‘jedoch unter Fortlassung der Schwefelsäure, behan- 


delter Baumwolle. Diese auffallende Erscheinung fand 
sich an einer ganzen Reihe von Versuchen bestätigt, 
aber unter dem Mikroskop konnte keine deutliche Ver- 
änderung oder Quellung der Baumwollfaser festgestellt 
werden. Erst bei länger andauerndem Erhitzen findet 
auch hier eine so regelmäßige Abnahme der Festig- 
keit statt, wie sie der karbonisierenden Wirkung der 
Schwefelsäure entspricht. Der schädigende Einfluß der 
Säure durch Umwandlung der Zellulose läßt sich durch 
Behandlung mit Fehlingscher Lösung nach 
Schwalbe?) leicht nachweisen. 

Welcher Art die bei der Festigkeitszunahme mit 
der Zellulose vorgehende Veränderung ist, konnte bis- 
her noch nicht festgestellt werden, da die Faserstruktur 
unter dem Mikroskop keinerlei Veränderungen zeigte. 

Gerade wie die merzerisierte Baumwolle bei der - 
Herstellung von Viskoselösungen ein besseres Lösungs- 
vermögen zeigt, so ist die mit Säuren oder sauer rea- 
gierenden Salzen auf die angegebene Weise behandelte 
Zellulose leichter löslich. Ein Auseinanderfallen der 
Molekularaggregate im Zellulosemolekül hat bei der 
Behandlung mit Schwefelsäure trotzdem anscheinend 
noch nicht stattgefunden, wie sich darin zeigt, daß 
die erhaltenen Kunstfäden, auch bei der guten Lös- 
lichkeit der Zellulose, eine vorzügliche Festigkeit be- 
sitzen. l 

Eine der Hauptschwierigkeiten der Kunstseide- 
fabrikation, nämlich eine stets gleiche Viskosität der 
Spinnlösung und damit eine stets gleiche Fadenqualitat 
zu erhalten, wird durch das neue Verfahren zu einem sehr 
groBen Teile behoben. Durch dic angegebene Vor- 
behandlung wird auch die trotz aller Sorgfalt nicht zu 
umgehende Ungleichmäßigkeit des natürlichen Aus- 
gangsmaterials ziemlich unschädlich gemacht. In der 
Verwendung der Chemikalien können Ersparnisse er- 


‚zielt werden, da man auch mit geringen Mengen von 


Chemikalien Lösungen von demselben Gehalte an Zellu- 
lose und der gleichen Viskosität zu erzielen vermag. 

Der Unterschied in der Löslichkeit der mit wenig 
Schwefelsäure vorbehandelten Zellulose gegenüber dem 
üblichen einfachen Zwecke von Schwefelsäure bei der 
Herstellung von Azetylzellulosen ergibt sich aus 
folgenden Versuche: 

Gute, langfaserige Verbandwatte, die sich als frei 
von Oxy- und Hydrozellulose erwiesen hatte, wird unter 


— 


3) Schwalbe, Berichte (40) 1907. S. 1347. 
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Entfernung der Fette mehrere Tage mit Petrolather 
extrahiert. Nach Entfernung des Aethers wird mit 
destilliertem Wasser gespült, dem zur Abstumpfung 
etwa vorhandener Spuren von wasserlöslichen Säuren 
einige Tropfen Ammoniak beigefügt werden. Danach 
mit reinem Wasser emeut gespült und getrocknet. 
Das Aschebindungsvermögen der so vorgereinigten 
Wolle für Schwefelsäure betrug nahezu 0,2 Prozent. 

Von zwei Proben der reinen Wolle, deren jede 2 g 
wog, wurde die eine mit 0,4 Prozent Schwefelsäure 
(8 ccm einer ı g im Liter enthaltenden Säure) auf dem 
Wasserbade eingedampft, vorsichtig getrocknet und 
in ein Kölbchen mit 1—5 ccm käuflichem Essigsäure- 
anhydrit gebracht. 

Dieselbe Menge der Säure (8 ccm) wurde in einem 
anderen Kölbchen bis zum letzten Tropfen eingedampft 
und mit Ioo ccm desselben Essigsäureanhydrids über- 
gossen. In dieses Kölbchen wurde die zweite Probe 
von 2 g Wolle gebracht. E 

Beide Kölbchen werden nun mit Rückflußkühler 
versehen und 2 Stunden lang im Oelbade bei einer 
Temperatur von 160—1700? C erhitzt. 

Schon bald nach Beginn der Operation machte sich 
eine stärkere Einwirkung des Anhydrids auf die säure- 
haltige Baumwolle bemerkbar, indem diese sich fein 
verteilte, also weniger zusammenballte und überhaupt 
ein anderes Aussehen zeigte, als die nicht säurehaltige 
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Baumwolle, welch letztere nach der gleichen Zeit noch 
fast unverändert erschien. Nach einer Stunde wurde 
der Lösungsprozeß unterbrochen und es konnte festge- 
stellt werden, daß die erstere, mit Säure behandelte 
Probe zweifellos stärker in Lösung gegangen war. Nach 
Beendigung des zweistündigen Erhitzens war diese 
Probe bis auf einen geringen Bodensatz in Lösung 
gegangen, dagegen hatte die nicht mit Säure behan- 
delte Baumwolle nicht nur einen viel stärkeren Boden- 
satz von ungelösten Faser-Partikelchen, sondern sie 
enthielt auch noch gleichzeitig reichlich zusammen- 
hängende Flocken und Fasern von ungelöster Baum- 
wolle. Ä 

Die günstigere Wirkung der Schwefelsäure, wenn 
sie sich auf der Faser befindet, erklärt sich durch 
eine bessere Wirkungsweise des Katalysators bei dem 
innigeren Kontakt mit der zu lösenden Zellulose, was 
hingegen nicht der Fall sein kann, wenn die Säure 
dem Lösungsmittel direkt zugesetzt wird. 

An Stelle der Schwefelsäure können selbstverständ- 
lich auch beliebige andere Säuren, sauere oder säure- 


-spaltende Salze verwendet werden. Vor dem Lösen der 


so behandelten Zellulose ist es im allgemeinen nicht 
unbedingt erforderlich, die Säure durch Spülen oder 


| Neutralisieren zu entfernen. Die Zellulose kann viel- 


mehr sofort verarbeitet werden. | 


Die Spinndüsen für die Herstellung der künitlidien Seide. 


Von Dr. K. Suvern. 


Zu den Spinndüsen, bei welchen die Spinnöffnun- 
gen in Platten aus widerstandsfähigem Stoff gebohrt 
sind, gehört auch die Düse, die in der .französischen 
Patentschrift 459849 von J. L. Laroche beschrie- 
ben ist. Bei ihr sind die Löcher in dem Glase oder 
anderen widerstandsfähigen Stoffe so gebohrt, daß die 
auf Fäden zu verarbeitende Masse zunächst verhältnis- 
mäßig weite Öffnungen durchfließt, deren Querschnitt 
dann abnimmt und die schließlich regelmäßig zylin- 
drisch sind. Fig. 24--26 zeigen einzelne Stufen der 
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Fig. 24. 


Fig. 25. Fig. 20. Fig. 27. 


Herstellung der Düse, Fig. 27 stellt die fertige Düse 
dar und läßt erkennen, daß die Bohrung mehr oder 
weniger geschweift ist, je nach der Natur des zu ver- 
spinnenden Stoffes. a ist die Masse, in der die Löcher 
b und c in der üblichen Weise wie beim Bohren der 
Ziehdiamanten für Metallfäden gebohrt sind. Beim 
Bohren des zylindrischen Teiles d können sich durch 
Abspringen kleine Fehlstellen e bilden, um sie zu be- 
seitigen, wird die Fläche, auf die die Löcher aus- 
münden, durch Abschleifen gleichmäßig gemacht. Den 
mittels dieser Düsen erzeugten Fäden rühmt der Er- 
finder große Regelmäßigkeit nach. 

Mit den bisher beschriebenen Düsen ließen sich 
nur Fäden von derselben Dicke und bei Fadenbündeln 
stets von derselben Fadenanzahl herstellen. Man schlug 
nun auch vor, die Düsen so einzurichten, daB mit 
einer und derselben Düse Fäden von verschiedenem 
Querschnitt und von wechselnder Zahl von Einzelfäden 
erzeugt werden können. Einen solchen Vorschlag 
machte G. Guadagni in der britischen Patentschrift 
30306 vom Jahre 1910. Er verwendet als Träger für 
die Spinndüsen eine eiserne oder aus einem anderen 
geeigneten Stoff bestehende Scheibe ı (Fig. 28), die 
mit der nötigen Anzahl von Löchern versehen ist. Auf 


(Schluß.) 


diese Scheibe wird Gummi aufvulkanisiert in der Weise, 
daß an den Stellen, wo die Löcher der Scheibe sind, 
der Gummibelag 3 am oberen Teile trichterförmig ge- 
staltet ist. In diese Löcher werden nun die gläsernen 
Spinnröhrchen 2 gesteckt, die nach oben gleichfalls 
trichterformig erweitert sind, sie sitzen in der trichter- 
formigen Erweiterung des Gummibelages sehr dicht. 
Die Scheibe mit den Röhrchen wird dann in eine 
Fassung 4 eingesetzt, die auf die Zuführungsröhre für 
die Spinnflüssigkeit aufgeschraubt werden kann. Will 
man die Zahl die mit der Düse erzeugten Fäden herab- 
setzen, so setzt man statt der Spinnröhrchen undurch- 


'bohrte Stücke ein und verschließt so die Oeffnung. 


Fäden verschiedener Dicke wären dadurch herzustellen, 
daß Spinnröhrchen verschiedener Stärke in der Fas- 
sung angebracht würden. | 

Düsen von veränderlichem Querschnitt stellte 
A. Bernstein dadurch her, daß er zwei gelochte 
Platten übereinanderlegte und so anordnete, daß die 


gab 
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eine Platte den Querschnitt der Durchlaßöffnungen. 
der anderen zu regeln gestattet (D.R.P. 216391 
Kl. 29a). Eine solche Düse ist in Fig. 29 im Längs- 
schnitt und in Fig. 30 in unterer Ansicht dargestellt. 
Die Düse, die an das Zuführungsrohr A angeschlossen 
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ist, trägt in ihrem unteren erweiterten Teile zwei Plat- 
ten E und F, die mit Durchbohrungen L und L! 
versehen sind. Die Platten bestehen aus Metall, Hart- 
gummi oder anderem, den verwendeten Lösungen 
widerstehenden Stoff. Die obere Platte E ıst an der 
Düse befestigt, die untere ist drehbar angeordnet und 
kann durch eine Schraube G an die obere Platte 
angezogen werden. Die Durchbohrungen L und L! 
stimmen in ihrer Lage in den beiden Platten voll- 
kommen überein, sie sind zylindrisch da, wo die Platten 


Fig. 30. 


Fig. 31. 


sich berühren und erweitern sich konisch nach außen. 
Die Stellung nach Fig. 29 zeigt Oeffnungen der Düsen, 
welche dem vollen Durchmesser der zylindrischen 
Durchbohrungen entspricht. In Figur 30 ist eine 
Drehung der Platte F angenommen, durch welche die 
Durchlaßöffnung sich verkleinert, der Deutlichkeit hal- 
ber sind nur die zylindrischen Durchbohrungen ge- 
zeichnet. Es ist klar, daß man durch diese Drehung 
die : Durchlaßöffnungen, welche aus zwei Kreisab- 
schnitten bestehen, nach Belieben verkleinern kann, 
und zwar bis auf Null. Um die genaue Einstellung 
der Durchlaßöffnungen zu bewirken, trägt die Platte F 
einen Bügel J, während auf der Platte eine Schraube H 
befestigt ist, an der zwei Muttern MM! den Bügel J 
bewegen können. Da die Durchbohrungen der Plat- 
ten E und F ziemlich groß sind, so können die Löcher 
ohne Schwierigkeit ausgeschliffen werden. Verstopft 
sich eins der Locher, so wird die Zuleitung A vom 
Hauptrohr abgeschlossen und die Platte F so gedreht, 
daß die volle Durchlaßöffnung vorhanden ist. Die 
Verstopfung ist dann sofort beseitigt. Sind die Locher 


Fig. 3. 


Fig. 32. 


nicht im Kreise, sondern in gerader Linie angeordnet, 
so tritt an die. Stelle der drehbaren Platte ein Schie- 
ber, dessen Einstellung in gleicher Weise erfolgt. 

Eine andere Bauart einer Spinndüse für veränder- 
liche Fadenstärken beschreiben Reents und Eil- 
feld in dem D.R.P. 221 572 Kl. 29a. Bei ihrer Düse 
stehen mit den vorzugsweise konzentrisch angeordne- 
ten, feinen Spinnöffnungen, welche sich nach innen 
kegelförmig erweitern, dünne, ebenfalls nach innen 
kegelförmig zulaufende und gemeinsam verschiebbare 
Nadeln in Eingriff, die sich in der Stellung, in welcher 
sie die Spinnöffnungen vollständig frei lassen, nicht 
genau über diesen befinden, sondern sich an deren 
kegelformige Wandungen anlehnen. Wird dann cine 
durch Feder- oder ähnliche Wirkung ständig nach 
oben gehaltene, sämtliche Nadeln tragende Platte durch 
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ein Organ, auf dessen Bauart hier nicht eingegangen 
werden soll, nach unten, d. h. nach der Verschluß- 
platte der Düse hin gedrückt, so gleiten die Nadel- 
spitzen an den kegelförmigen Wandungen der feinen 
Oeffnungen nach unten und verschließen die Oeff- 
nungen mehr oder weniger in der Weisc, daß sich 
annähernd halbmondförmige Durchtrittsöffnungen für 
die Seidenfäden ergeben, so daß sich diese in verschie- 
denen, beliebigen Stärken erzeugen lassen. In Fig. 31 
und 32, welche nur die Verschlußplatte der Düse und 
die Einrichtung zur Bewegung der Nadeln in ıhren 
zum Verständnis der Wirkung wichtigsten Teilen wie- 
dergeben, sind e die kegelförmigen Spinnöffnungen, 
f die Nadeln, die in Fig. 31 die Oeffnungen noch 
freilassen, ın Fig. 32 sie verschließen. Fig. 33 und 34 
zeigt Schnitte durch verschiedene Nadelstellungen von 
unten aus gesehen. 

Spinndüsen zur Herstellung zusammengesetzter 
Fäden, und zwar solcher, bei denen ein Naturseiden- 
faden zusanımen mit einem Kunstseidenfaden aus der 
Spinndüse austritt und dann mit mehreren Kunstseide- 
faden noch vereinigt wird, beschreibt B. Loewe in 
dem D.R.P. 252059. Aus der Düse a (Fig. 35) tritt 
der Naturseidenfaden b und der Kunstsceidefaden c 
aus und aus der Nebendüse d kommt em weiterer 
Kunstseidefaden e. Die Fäden kleben nach dem Zu- 


Fig. 36. 


Fig. 37. 


sammenlaufen zusammen und bilden einen künstlichen 
Gregefaden. Wie Fig. 36 und 37 zeigen, können auch 
mehrere Kunstseidefäden verwendet werden. 

Eine Spinndüse zum Herstellen überzogener Fäden, 
wie sie z. B. als Viszellingarn oder Baykofaden in den 
Handel kommen, stellt die Société Francaise de 
la Viscose in der französischen Patentschrift 421 gco 
dar.e Der mit einer dickflüssigen Zelluloselösung zu 
überziehende Faden geht durch eine Düse, welcher 
durch einen seitlichen Ansatz die den Ueberzug lic- 
fernde Lösung zugeführt wırd. Vor der Austrittsöffnung 
des Fadens ist eine Führung vorgesehen, die den 
Faden genau in der Mitte hält und jedes Abschaben 
des Ueberzuges verhindert. Zwischen dieser Führung 
und dem Fadenaustritt kann die Ueberzugslösung den 
Faden von allen Seiten umgeben. Eine Düse zum 
Ueberziehen von Fäden beschreiben endlich die Far- 
benfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co. in 
der Patentschrift 227238 der Klasse 75c. Die Diise 
lauft in eine langere elastische oder federnde Spitze 
oder Röhre aus, deren Volumen etwa dem Durch- 
messer des Fadens entspricht, insbesondere auch etwas 
geringer sein kann. Vermöge der Elastizität gestatten 
solche Düsen ohne Schwierigkeiten den Unebenheiten 
des Fadens, wie Knoten usw., ohne weiteres den Durch- 
gang, ohne daß die Oeffnung beschädigt oder in ihrer 
Wirkung behindert würde oder gar der Faden zerrisse. 
Gleichzeitig verursacht die angegebene Form der 
Dusenoffnung ein Festpressen der mit dem Faden in 
die enge Röhre hineingezogenen Flüssigkeit auf den 
Faden, was eine sehr gute Imprägnierung und das 
Egalisieren des Ueberzuges zur Folge hat. 


15. Januar 1916 
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Papierindustrie und Ersatzitofie. 


Von Udo Haase. 


Die Vorschläge haben sich nicht immer darauf be- 
schränkt, die vorhandenen Ersatz-Grundstoffe zu ver- 
bessern, sondern selbst darauf, diese Stoffe wieder zu 
ersetzen, um dadurch vielleicht noch etwas Wohlfeileres 
zu bieten. So hat man eine Art Krepp-Ersatz durch 
Rissen von Papier und Aufstauchen der Rißkanten oder 
durch Verbinden mehrerer dünner Papierlagen in der 
Weise, daß kleine Luftbläschenpolster entstehen, herzu- 
stellen versucht. In jüngster Zeit bringt die Papier- 
industrie auch andere weiche und geschmeidige, beson- 
ders auf einen Webstoffersatz hinzielende Erzeugnisse 
in den Handel, welche wegen des eigenartigen Gefüges 
der Fasern neben einer guten Haltbarkeit auch eine 
gute Saugfähigkeit bei ziemlicher Zerreißfestigkeit be- 
sitzen. Ein Mangel vieler solcher Papiererzeugnisse liegt 
in der geringen Wasserbeständigkeit, weshalb sie sich 
hit Se gut für alle solche Ersatzzwecke eignen, wo 
eine Feuchtigkeitsbeeinflussung eintritt, z. B. als Einlagen 
in Schuhwerk (Einlegesohlen). Hier verlieren die meisten 
solcher Ersatzstoffe ihr Gefüge und ihren Zusammenhalt, 
sie werden sogar breiig. Rive nachherige Trankung 
mit wasserdichtmachenden Ueberzigen beseitigt vielfach 
leider die sonstigen guten Eigenschaften, wie z. B. 
Schmiegsamkeit, -Saugfähigkeit u. dergl. 

Ein ebenfalls schon lange bekanntes Erzeugnis der 
Papierindustrie, welches als Ersatzstoff in Frage kommt, 
das aber auch erst heute durch die zwingenden Ver- 
hältnisse mehr Beachtung findet, ist das Papiergewebe 
entweder ganz aus gedrehten Papierfäden oder auch aus 
Papierfäden und Webfäden hergestellt. Die Bearbeitung 
durch Preßdruck, die Behandlung mit gewissen eine 
Zelluloidierung oder dergl. herbeiführenden Chemikalien, 
das Härten oder Weichmachen, Zustopfen der Poren usw. 
laßt das Papiergewebe für manchen Ersatzzweck geeig- 
net erscheinen. Durch Verarbeitung reiner Papierfäden 
hat man z. B. auch gewisse Lederersatzartikel angefer- 
tigt, z. B. Täschchen-Handgriffe. Hierbei ist eine Seele 
aus Bindfaden mit Papierstreifen umflochten worden, das 
Ganze wurde dann gerollt, appretiert, warm getrocknet 
und zwischen erwärmten Platten satiniert und gegebenen- 
falls noch wasserdicht überzogen. Gewebe mit Papier 
zusammenpergamentiert ist als Wachsleinen, Lederersatz 
vorgeschlagen worden. Es handelt sich hierbei um 
andere Wirkungen, als wie z. B. bei den verschiedenen 
Erzeugnissen der Papierindustrie, wo lediglich eine 
Prägung und eine Färbung einen Ersatz vortäuschen. 

Gasfettdichte u. dergl. besondere Eigenschaften 
werden vornehmlich durch sogenannte Metallpapiere 
hervorgerufen. Hierbei wird die Metallauflage entweder 
als Folie, Pulver, Blättchen aufgebracht oder zwischen 
Papierbahnen eingewalzt. Man kann hierbei auch noch 
besondere physikalische oder künstlerische Wirkungen 
erzielen, indem das Papier mit Wachs, Gelatine, Stärke 
usw. behandelt und in gewissem Sinn gehärtet oder 
durchscheinend gemacht wird, oder indem man unter 
Preßdruck eine innigere Verbindung herbeiführt 

Die Papierindustrie und verwandte Gebiete sind so 
außerordentlich mannigfaltig, durch Verbindung einzelner 
Stoffe oder Mittel so außerordentlich vielseitig, daß sie 
ein reiches Feld für Ersatzstoffe bietet, und wenn es z. B. 
schon immer in China bekannt war, Papierfäden zu ver- 
weben, so sollten wir uns in einer Zeit des Mangels an 
gewissen Rohstoffen diese Verhältnisse umsomehr zu- 
nutze machen. 

Manche Verbindungen von Rohstoffen mit Papier 
haben nur mehr Zierzweck, wie z. B. Korkpapier. 
Man hat zwar auch Kork in Verbindung mit Faserstoffen 
und Drahteinlagen zur Plattenherstellung benutzt, welche 
als Füllungen, Isolierungen und für sonstige Zwecke 
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dienen. Mit Kohlepulver, Graphit oder dergl. ver- 
bundenes Papier gewinnt die Eigenschaft der Licht- 
dichte oder der elektrischen Leitfähigkeit. Im 
ersten Fall eignet es sich z. B. für luftdichte photo- 
graphische Packungen, im letzten Fall für elektrische 
Apparate, wo es auf eine gewisse Leitfähigkeit ankommt. 

Inwieweit sich Papierstofferzeugnisse für die ver- 
schiedenen Industrien verwenden lassen, erkennt man 
schon, wenn man die einzelnen Bearbeitungsverfahren 
heranzieht, welche das Papier in seinen technischen 
Eigenschaften verändern sollen. So ist es bekannt, 
Papier durch Glyzerinbehandlung geschmeidig zu machen 
und ihm einen gewissen Grad von Feuchtigkeit dauernd 
zu verleihen. És beruht dies auf der hygroskopischen 
Eigenschaft des Glyzerins. Glyzerin ist nun für manche 
Zwecke zu kostspielig, nach einem neueren Patent wird 
Fruchtzucker (Lävulose) aus Invertzucker zur Erreichung 
des gleichen Zweckes vorgeschlagen. Auch Pappe, Ge- 
webe, Korkscheiben, Holztafeln lassen sich so behandeln. 
Weiter wird z. B. Packpapier, welches eingewickelte 
Metallgegenstände vor dem Anlaufen schützen soll, mit 
Kupferoxydammoniak getränkt. Es wird hierdurch in 
gewissem Sinn gasdicht, da das Papier zelluloidiert wird 
und besser standhalten soll als Blei- oder Zinkpapier. 
Aehnlich hat man Rostschutzpapiere für Verpackungs- 
zwecke durch Einwirkenlassen eines Gemisches von 
leicht- und schwerflüssigen Kohlenwasserstoffen ange- 
fertigt, wobei diese Stoffe allmählich verdunsten und 
sich auf den Metallflächen niederschlagen, dabei einen 
schützenden Ueberzug bildend. Mineralöle, Naphtha, 
gelöst in Petroläther sollen hierbei besonders wirkungs- 
voll sein. Imprägnierungen von Papier- und dergl. 
Faserstoffen mit Oel, Harz, Wachs, Asphalt, Paraffin 
u. dergl. zur Herstellung einer Wasserdichte sind ja an 
sich bekannt. Bei der Fabrikation geben indessen leicht- 
flüchtige Lösungsmittel, wie Alkohol, Benzin usw. Un- 
annehmlichkeiten (Feuersgefahr), abgesehen davon, daß 
unter heutigen - Verhältnissen solche Verfahren wegen 
des schwierigen oder unmöglichen Bezuges der einzelnen 
Stoffe ohne weiteres ausscheiden. | 

Ein seidenartiger Ueberzug auf Papier wird u.a. 
mit Bariumhyposulfit erzielt, wobei nach der betr. Pa- 
tentschrift diese Masse in zwei Teilen Wasser mit 10 
bis 20 Teilen Gelatine und Farbzusatz verarbeitet wird. 
Für manche Zwecke, sei es z. B. zur Herstellung künst- 
licher Blumen, wird ein Wohlgeruch verlangt. Es ge- 
schieht dies mit Hilfe sogenannter Duftträger in einer 
Art Staubform, welche als Bindemittel zwischen Papier 
und Parfüm dienen. u | 

Als Strohersatz hat man Papier für Strohhut- 
fabrikation herangezogen, wobei die gebleichte, gefärbte, 
geleimte bezw. geharzte Zellulose in Streifen mit Mustern 
bedruckt wird und ein Geflechtmuster die Nachahmung 
des Strohgeflechts vollkommen macht, sowie die Her- 
stellung vereinfacht. Um eine Feuchtigkeitsbeständig- 
keit zu erreichen, kann noch ein Ueberzug aus Nitro- 
zellulose oder dergl. vorgesehen werden. 

Nach einem erloschenen Patent wird ein Holzer- 
satz aus Pappe bezw. Papier dadurch geschaffen, daß 
man diesen Faserstoff durch Tränken mit einer Flüssig- 
keit versteift, welche aus 20 Teilen Kalziumhydrat, 
40 Teilen Mehl oder Stärke, sowie einer entsprechenden 
Menge Dextrin in Lösung zusammengesetzt ist. Durch 
Anwendung von Schichten oder einzelner besonders 
behandelter Lagen lassen sich wohl Massen von ziem- 
licher Stärke herstellen. Uebrigens dürften sich auch 
manche an sich bekannte Steifmassen für gleiche oder 
ähnliche Zwecke eignen, welche dann noch evtl, beson- 
ders gehärtet werden, seien es z. B. Kaseinmassen, 
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Wasserglas, Gaa Sap u. dergl. So hat ein 
neueres Patent u. a. ein Verfahren zum Gegenstande, 
um aus Papierlagen Lederersatzteile und ähnliche Sachen 
herzustellen. Hierbei werden die einzelnen Schichten 
jede für sich geleimt und gegerbt, indem sie mit einer 
Mischung aus Leim, Glyzerin, Leinöl, Kampfer und 
Schwefel behandelt und dann einer Gerbmischung aus 
Formaldehyd und Wasser oder dergl. ausgesetzt werden. 
Die Vereinigung der Schichten geschieht unter hohem 
Preßdruck. Nach einem erloschenen Patent ist es be- 
kannt geworden, Pappe mit Schwefel (Schwefelmilch aus 
Schwefelnatrium) zu tränken und alsdann zu erhitzen. 
Es soll hierdurch eine Ersatzmasse für Hartgummi 
geschaffen werden. Ein Weichgummiersatz z. B. 
tür Gefäßabdichtung aus Papier wird nach einem anderen 
erloschenen Patent dadurch hergestellt, daß man Papp- 
ringe mit Glyzerin tıänkt und zwar unter Hinzumischung 
von Mineralfett und Vermittlung von Oelsäure oder Olein. 
An sich wäre Glyzerin nicht gasdicht genug, mit Fett 
ist es auch nicht ohne weiteres vermischbar, weshalb 
hier als Vermittler Oelsäure oder Olein dienen. Man 
kann den Papierstoff zunächst mit Olein und Spiritus 
tränken, dann mit Mineraltett und zuletzt mit Glyzerin 
behandeln. 

Ein Ersatz für Putzwolle aus Papier wird nach 
einem neueren Patent dadurch hergestellt, daß man 
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schmale, dünne, gerollte Streifen aufsaugungsfähigen 
Papiers verwendet. Dieser Ersatz soll sogar der reinen 
Putzwolle gegenüber den Vorteil haben, daß sie nach 
Bedarf abgewickelt werden kann, daher wenig Raum 
beansprucht, für den Transport dicht zusammengerollt 
verpackt werden kann und vor allem die Gefahr einer 
Selbstentzündung nicht vorliegt, dabei auch nicht staubt. 

Selbst Mattglas oder transparentes Glas, das im 
durchlässigen Licht strukturlos erscheint, hat man aus 
Papier hergestellt, sei es, daß man Pergamentpapier mit 
Wasserglas behandelte und mit Krepp-Papier verband 
oder daß man das pergamentierte Papier gewachst, ge- 
walzt und dann geschliffen hat. 

Die Papierfabrikadion hat sich selbst darauf verlegt, 
sonst nur durch lange Zeiteintlüsse und unabsichtlich 
erreichte Wirkungen nachzuahmen und wenn dies nur 
erfolgt, um Scherzwirkungen auszulösen. So hat man 
altes vermodertes oder antikes Papier künstlich durch 
Tränken mit Anilinfarben nachzuahmen gesucht, wobei 
immer ein nasses Papier mit einem trockenen abwech- 
selte, wodurch man die als Moder- oder Stocktlecken 
angesprochenen trockenen Flecke erzeugte. Wurde das 
Bündel dann noch mit Spiritus übergossen und ange- 
zündet, so entstanden .durch unregelmäßigen Brand 
zackige Ränder wie bei alten Papieren. 
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Referate. 


W.Fahrion, Die Autoxydation des Kolophoniums. (Chem. 
Revue über die Fett- und Harzindustrie 1915, S. 97.) Verfasser hatte 
gefunden, daß Kolophonium in Pulverform beim Liegen an der Luft 
Sauerstoff aufnimmt und daß die Löslichkeit der Harzsäuren in 
Petroläther dabei sehr wesentlich abnimmt. Er hatte daher die in 
Petrolather unlöslichen Harzsäuren als ,(xyabietinsauren* ange- 
sprochen, was durch die bei einer Verbrennung erhaltenen Ergeb- 
nisse bestätigt wurde. Da er ferner feststellte, daß die entstandenen 
Oxyabietinsäuren regelmäßig aktiven Sauerstoff enthalten und da die 
Abietinsäure C:o Hs» Os in ihrem Molekül 2 Doppelbindungen ent- 
hält, so hatte er ferner angenommen, daß die Abietinsäure bei der 
Autoxydation der Englerschen Regel folgt und zunächst eine Dioxy- 
abietinsaure C oHaO« und weiterhin eine Tetraoxyabietinsäure 
Co Hao Os liefert. Demgegenüber vertritt Paul die Ansicht”), daß 
der Hauptbestandteil des Kolophoniums die in Petroläther lösliche 
y-Pininsäure vom „ersten Schmelzpunkt“ 70—71°C und vom „zweiten 
Schmelzpunkt“ 76—77°C sei, daß letztere kolloidal gebundenes 
Wasser enthält und unter dessen Einwirkung beim Lagern auch bei 
großen Stücken in die in Petroläther unlösliche hauptsächlich im 
Kolophoniumstaub enthaltene «-Pininsäure vom Schmelzpunkt 100 bis 
105°C übergeht. Die zunehmende Unlöslichkeit des Kolophonium- 
staubes in Petroläther sei also anfangs nicht die Folge einer Autoxy- 
dation, sondern der Bildung von a-Pininsaure. Gegen diese Auf- 
fassung wendet Verfasser ein, daß bei seinen Versuchen mit dem 
großen Kolophoniumstück die Löslichkeit in Petroläther so gut wie 
gar nicht abgenommen hat, während beim Harzmehl die Sauerstoff- 
aufnahme schon nach 2 Tagen einsetzte. Paul begründe außerdem 
seine Theorie höchst ungenügend und in der Hauptsache nur durch 
die bei Kolophonium so unsicheren Schmelzpunkt-Bestimmungen. 
Die Ergebnisse von Verbrennungen, die Paul in seiner Arbeit an- 
führt, seien auch nicht beweiskräftig, da die betrettenden Präparate 
nach dessen eigener Annahme nicht den für die Analyse erforder- 
lichen Reinheitsgrad besäßen Ks handle sich demnach bei der 
Auffassung Pauls bis jetzt lediglich um unbewiesene Hypothesen. Rn. 

W. O. Snelling, Die Gewinnung von Benzin aus „synthe- 
tischem“ Rohöl. (Chem.-Ztg. 1915, Nr. 57.) Neuerdings sind ver- 
besserte Verfahren der Spaltungsdestillation unter erhöhtem Druck 
in technischer Weise benutzt worden, die leicht verkäuflichen Ersatz 
für Benzin liefern sollen. Es scheint jedoch bei allen diesen Ver- 
fahren, höhere Kohlenwasserstoffe in leichte umzuwandeln, der be- 
merkenswerte Einfluß, welchen dabei das Verhältnis zwischen der im 
Gefaß enthaltenen Flüssigkeit und dem Gesamtraum des Gefäßes 
ausübt, entweder vollständig übersehen oder nicht genügend gewür- 
digt worden zu sein. 

Sehr sorgfältige Untersuchungen im Laboratorium haben näm- 
lich gezeigt, daß, wenn ein GefaB mit einem Kohlenwasserstoffkörper 
z. B. Gasol zu über !/ıo aber unter !/s seines Rauminhaltes angefüllt 
und darauf so erhitzt wird, daß in dem Gefäß ein Druck von etwa 
800 Pfd. auf 1 Quadratzoll = 56,2456 kg auf 1 qcm vorhanden ist, 
in dem Kohlenwasserstoff eine merkwürdige und tiefgieifende Ver- 
änderung vor sich geht. Es scheinen sich unter solchen Bedingungen 


*) Vgl. Seifensiederzeitung 1915, 42, 307, 659. 
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die Kohlen- und Wasserstoffatome des Kohlenwasserstoffkörpers neu 
anzuordnen und es bildet sich dabei Rohöl, sowie Naturgas. Wird 
dagegen das Gefäß zu weniger als '/1o mit Oel beschickt, so scheint 
ein erheblicher „Krack“prozeb vor sich zu gehen und man erhält ein 
ziemlich minderwertiges Produkt. Enthält andererseits das (refäß zu 
bedeutend mehr als der Hälfte Oel, so scheint die Reaktion gänzlich 
zu versagen und die Menge an leichten Erzeugnissen ist sehr gering 
Es dürfte demnach der ganze Prozeß von gewissen Gleichgewichts- 
reaktionen abhängen, wobei Bestandteile won verschiedenem Siede- 
punkt das Bestreben zeigen, in einem gewissen ganz bestimmten Ver- 
haltnis vorhanden zu sein, vorausgesetzt, daß die Raumverhältnisse 
im Behandlungsgefäß entsprechend sind. Es wurde ferner gefunden, 
daß der Prozeß bei Zusatz einer selbst nur winzigen Menge von kol- 
loidalem Graphit zu dem zu behandelnden Oel auch bei einer we- 
sentlichen Herabsetzung von Temperatur und Druck in gewünschter 
Weise verläuft. Bei Einhaltung der obigen Verhältnisse im Behand- 
lungsgefäß in Bezug auf Beschickung und Temperatur werden aber 
nicht nur niedrig siedende Verbindungen aus solchen mit höherem 
Siedepunkt erzeugt, sondern estreten auch die umgekehrten Vorgänge 
ein. So sind aus Petroleumerzeugnissen mit mittlerem Siedepunkt 
„synthetische“ Rohöle erhalten worden, deren Siedepunkt beträchtlich 
höher lag. als derjenige irgendwelcher Bestandteile der unbehandelten 
ursprünglichen Oele. Auch festes Paraftin, sowie Kerosin, wird bei 
Behandlung nach diesem Verfahren in „synthetisches“ Rohöl. und 
Naturgas geschieden, wobei das aus Kerosin hergestellte Rohöl eben- 
falls Bestandteile von beträchtlich höherem Siedepunkt besitzt, als 
das unbehandelte Kerosin. Es ist, da Naturgas und Benzin eine größere 
prozentuale Menge Wasserstoff enthalten als Schweröl, bemerkens- 
wert, daß die Bildung von gesättigtem Benzin auch vor sich geht, 
wenn die Beschickung in dem Behandlungsgefäß in Kohlenwasser- 
stoffen mit ungenügendem prozentualen Kohlenwasserstoffgehalt be- 
steht und daß das erzeugte Rohöl darn einen Schlanım enthält, der 
aus Kohlenstoff besteht, der bei der Neuanordnung derAtome keinen 
Wasserstoff gefunden hat. 


Es ergibt sich bei Anwendung des obigen Verfahrens die Mög- 
lichkeit, irgend einen Kohlenwasserstoff in Rohöl umzuwandeln, aus 
diesem einen beliebigen Bestandteil z. B. Benzin, abzudestillieren und 
den Rückstand immer von neuem dem gleichen Prozeß zu unterwer- 
fen. Dieses ist bei zahlreichen Versuchen durchgeführt worden. Es 
sind dabei Paraffin und andere Petroleumerzeugnisse vollkommen in 
Benzin und Naturgas umgewandelt worden. Aus Paraffin sind bei 
wiederholter Behandlung 70*/s wasserhelles Benzin erhalten worden, 
die übrigen 30°/o bestanden in Naturgas nebst etwas freiem Kohlen- 
stoff. Heizöl, Gasöl, Vaseline und ahnliche Stoffe haben 50—70°,, 
wasserhelles Benzin ergeben, Proben davon zeigten, ohne irgendwie 
mit Alkali, Säuren oder Fullererde behandelt worden zu sein, auch 
nach 1—2 jährigem Stehen keine Verfarbung und keinen widerlichen 
oder Krackgeruch. sondern einen zwar eigenartigen aber milderen und 
süßeren Geruch, als derjenige von gewöhnlichen Oelerzeugnissen ist. 
Mischt man dagegen das „synthetische* Rohöl oder das daraus her- 
gestellte Benzin mit gewissen Schlammen oder Tonen, so nimmt es 
einen Geruch an, der weit mehr an denjenigen von gewöhnlichem 
Rohöl erinnert. 
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Verfasser vermutet, daß das natürliche Rohöl in manchen Fällen 
durch. einen dem oben beschriebenen ähnlichen Prozeß erzeugt wor- 
den ist. 

Die Arbeiten beschränken sich zwar bisher nur auf Laborato- 
riumsversuche; doch glaubt Verfasser, daß auch dieser Prozeß ver- 
hältnismäßig leicht technisch ausgestaltet werden wird. . Rn. | 

Neue Dachpappe. (Der Weltmarkt 1915.) Die in der gewöhn- 
lichen Weise durch Tränken von Rohpappe mit einem Gemisch von 
Steinkohlenteer bzw. Steinkohlenpech und Schwerölen hergestellte 
Dachpappe besitzt gewisse Nachteile, namentlich eine. verhältnismäßig 
geringe Festigkeit und eine ziemliche Brüchigkeit. Diesem Mangel 
will ein neues Verfahren einer Hamburger Firma abhelfen. Danach 
soll sich eine bedeutend bessere Dachpappe herstellen lassen, wenn 
man dem Teer bzw. Pech noch Holzkohlenpech und Braunkohlenteer- 
öl, sowie mexikanischen Asphalt zusetzt und die Rohpappe mit die- 
sem Gemische tränkt. Eine in dieser Weise hergestellte Dachpappe 
soll nicht nur eine große Festigkeit, sondern auch eine blanke und 
glatte Oberfläche besitzen. Der Zusatz von mexikanischem Asphalt 
bezweckt, dem Fabrikat eine zähe und geschmeidige Beschaffenheit 
zu verleihen und es gegen atmosphärische Einflüsse erheblich wider- 
standsfähiger zu machen. Rn. 

Neuer Ersatz für Jutefaser. (Der Weltmarkt 1915.) Nach Ober- 
förster Oppermann in Oldenburg kann die Bohnenfaser als Ersatz 
für Jutefaser dienen. Es handelt sich hierbei um die zähen Fäden, 
welche beim sogenannten Abziehen aller, selbst der sogenannten „fa- 
denlosen* Bohnen sich ergeben und die alljährlich in großen Mengen 
im Haushalt sowie in den Konservenfabriken mühelos gewonnen wer- 
den, aber als nutzloser Abfall auf den Kehricht- oder Düngerhaufen wan- 
dern. Die Bohnenfaser besitzt zwar keine bedeutende Länge, zeigt aber 
dafür eine ganz außerordentliche Zähigkeit und Festigkeit. Sie kann 
nach dieser Richtung ohne weiteres mit der Faser von Flachs, Hanf, 
Nessel, sowie der seit einiger Zeit als Ersatz für Jute empfohlenen 
Bastfaser des Weidenröschens (Epilopium) in Wettbewerb treten. Es 
würden sich wohl Versuche lohnen, ob die Bohnenfaser sich nicht zu 
Gespinnsten der einen oder anderen Art verwerten läßt. Die Einsamm- 
lung würde keine größeren Schwierigkeiten machen, als die von andrer 
Seite angeregte Einsammlung von Obstkernen, sowie von Kernen des 
Steinobstes und der Lindenfrüchte zum Zwecke der Oelgewinnung. 

Rn. 

Nitrozeliulose aus Baumwolle und Holzzellstoff. C. G. 
Schwalbe und Aug. Schrimpff. (Ztschft. angew. Chem. Jahrg. 
27, S. 663.) Obgleich Holzzellulose in genügender Menge und von 
geeigneter physikalischer Beschaffenheit in Deutschland zur Verfü- 
gung steht, wird die Nitrozellulose für die verschiednen Verwendungs- 
zwecke der Industrie bis heute fast ausschließlich aus der reinen, aber 
viel teureren ‘'Baumwollzeflulöse' hergestellt, weil ätigenommen wird; 
daß die im Holzstoff vorhandenen Verunreinigungen einen Einfluß auf 
die Stabilisierung und die Beständigkeit der Nitrozellulose haben. Die 
Verfasser bezweckten mit ihren Versuchen, den Einfluß der Verun- 
reinigungen auf die Stabilität festzustellen. Es wurden für die Unter- 
suchungen folgende Handelszellstoffe gewählt: Nadelholz und Laubholz, 
fener Ritter- Kellner-, Mitscherlich- und Natronzellulose. Da 
die Holzzellstoffe in einer zur Nitrierung ungünstigen Form als dicke 
Zellstoffpappe vorlagen, so wurden sie im Holländer aufgeschlagen 
und durch einen Sortierer geschickt. Aus dem so gewonnenen sehr 
gleichmäßigen Papierbrei wurden dünne Blätter geformt, die erst an 
der Luft und dann im Trockenschrank bei 95—100° soweit getrocknet 
wurden, bis der Feuchtigkeitsgehalt auf höchstens | °/e herabgegangen 
war, und in diesem Zustande mit der Nitriersäure behandelt wurden, 
Die Nitrozellulose wurde durch gutes Abpressen auf einer Nutsche 
soweit als möglich von der Säure befreit, zuerst mit kaltem Wasser, 
dann mit heißem Wasser gewaschen und endlich in bekannter Weise 
stabilisiert. Bei Untersuchung der so erhaltenen Nitrozellulose auf 
ihre allgemeinen Eigenschaften wurden unter anderem gefunden, daß 
man auch aus Holzzellulose eine Nitrozellulose mit 5—6 °/o Löslichkeit 
herstellen kann, so daß eine gegenteilige Behauptung von Guttmann 
sich nicht bestätigte. Der Höchststickstoffgehalt betrug bei einer 
Baumwoll- Nitrozellulose 13,46 °/, und bei einer Holzzellstoff- Nitro- 
zellulose 13,34 %. Die Untersuchung „auf Beständigkeit wurde 
nach der für staatliche Untersuchungen obligatorischen Stickstoff- 
abspaltungsmethode von Bergmanns-Jung ausgeführt. Es zeigte 
sich dabei, daß alle Ausgangsmaterialien eine Nitrozellulose erge- 
ben, die den behördlichen Anforderungen an Stabilität entspricht, 
so daß die Verunreinigungen, wenn sie auch die Art und Dauer der 
Stabilisierung beeinflussen müssen, doch keinen dauernden Einfluß auf 
die Stabilität des fertigen Produktes haben. Weitere Versuche mit 

Nitrozellulose aus reiner Baumwolle zeigten, daß diese bei einer Koch- 
dauer, die im Betriebe schon ein beständiges Produkt ergeben hätte, 
noch 5,39—5,59 ccm NO abspaltet und daß bei gleich langer zwei- 
stündiger Kochdauer Nitrozellulose aus einem unreinen Natronzell- 
stoff 2,10 ccm NO ergibt gegen 3,51 ccm NO bei einer Nitrozellu- 
lose aus Baumwolle. Es wird dieses dadurch erklärt, daß bei den 
Laboratoriumsversuchen dis Säure nicht abzentrifugiert wurde und 
daß infolgedessen die Baumwolle wegen ihrer physikalischen Be- 
schaffenheit mehr Säure zurüchhält als Holzzellulose in Papierform. 
Beim Bintragen in kaltes Wasser findet infolgedessen bei der Baum- 
wolle in stärkerem Maße eine Erwärmung und Zersetzung der Sal- 
petersäure, sowie eine Oxydation der Nitrozellulose statt. Die Unter- 
schiede in der Stabilisierung erklären sich dadurch, daß nach -Piest 
die Ester der Oxyzellulose schwieriger zu stabilisieren sind, wie die 


normalen Salpetersäureester. Es läßt sich daraus schließen, daß bei 
Baumwolle in Papierform die Schwierigkeiten in der Stabilisierung 
vermindert sein müßten, was auch durch entsprechende Versuche be- 
stätigt wurde; dabei wurde aber gleichzeitig gefunden, daß der Grad 
der Mahlung der Baumwolle vor deren Ueberführung in Papierform 
von großer Bedeutung für den Erfolg der Nitrierung ist. Wird die 
Baumwolle zu lange gemahlen, so erhält man ein hartes hornartiges 
Papier, das sich, offenbar infolge seines Gehaltes an „totgemahlener“ 
Zellulose, nicht mehr zu Nitrozellulose nitrieren läßt. Durch den 
Gehalt an „totgemahlener“ Zellulose wird aber die Ausbeute an Ni- 
trozellulose herabgesetzt und der Gehalt an unnitriertem Zellstoff 
erhöht. Dieser Umstand ist zu beachten, da in der Zelluloidindustrie 
und teilweise auch in der Pulverindustrie die Baumwolle als Papier 
nitriert wird. Da für die Herstellung von Zelluloid die Nitrierzellu- 
lose nach dem Mahlen gebleicht wird, so wurde auch der Einfluß 
des Bleichens untersucht. Es zeigte sich, daß der Gehalt an unni- 
trierter Zellulose durch die Bleiche vollständig verschwand, der Stick- 
stoffgehalt bei einer Baumwolle von 13,44 auf 13,32 °/o fiel und bei 
einem Natronstoff von 13,12 auf 13,22 °%/o stieg. 

Als Ursache der Unstabilität ist vielfach ein Gehalt an Schwe- 
felsäureestern angesehen worden. Verfasser fand, daß sich Nitro- 
zellulose beim Kochen mit 1 °foiger Salzsäure ganz anders verhält, 
als beim Kochen mit Schwefelsäure. Es fand nicht die geringste 
Verseifung des Salpetersäureesters statt, der Stickstoffgehalt wurde 
höher, die Löslichkeit herabgesetzt und die Stabilität um ein Geringes 
besser. 

Die Verfasser wollen weiter untersuchen, ob es möglich ist, die 
Nitrozellulose rascher als durch Kochen zu stabilisieren, ob insbeson- 
dere die Entfernung der schädlichen Ester der Oxyzellulose auf einem 
anderen als dem bisher üblichen Wege möglich ist, Rn. 

W. A. Caspari: Die Systeme Kautschuk-Benzol-Akohol 
und Kautschuk-Benzol-Azeton. (Journ, chem. Soc. London. Bd. 107, 
S. 162—171, 1915.) 5 

Die löslichen Bestandteile von Naturkautschuk mischen sich in 
allen Verhältnissen in einfachen Lösungsmitteln, wie Benzol. Es 
existiert keine Löslichkeitsgrenze und es werden keine Kautschuk- 
Lösungsmittel-Komplexe gebildet in Abwesenheit von Fällungsmitteln. 
Bei hohen Konzentrationen sind Kautschuklösungen gallertartig, bei 
niederen Konzentrationen mehr oder weniger viskose Flüssigkeiten, 
Andererseits ist Kautschuk in Alkohol und Azeton völlig unlöslich 
und die Löslichkeit der beiden Flüssigkeiten in Kautschuk kann 
praktisch vernachlässigt werden. Lösungsmittel für Kautschuk sind 
Kohlenwasserstoffe, halogenisierte Kohlenwasserstoffe, Schwefelkoh- 
lenstoff, Aether und gewisse Ester, z. B. Amylazetat; Fällungsmittel 
für Kautschuk sind Alkohole, Ketone, stickstoffhaltige Basen und 
gewisse ‘Ester, wie 2. B: “Acthylazetat. ' Daß em hoher Grad von 
‚Reversibilität bei der Fällung und Wiederauflösung von Kautschuk 
besteht, konnte durch Versuche nachgewiesen werden. Wurden 
z. B. zu einer homogenen Lösung von 1,0 g Kautschuk in 40 ccm 
Benzol 15 ccm Alkohol zugesetzt, das Ganze geschüttelt und einige 
Stunden bei 20°C stehen gelassen, so enthielt die sich bildende untere 
Schicht von 14,8 ccm praktisch allen Kautschuk. Wurden anderer- 
seits | g Kautschuk in 20 ccm Benzol gelöst und mit 13 ccm Alkohol 
ausgefällt, so erfolgte auf Zusatz von 20 ccm Benzol Lösung zur 
homogenen Flüssigkeit und auf Zusatz von weiteren 2 ccm Alkohol 
Trennung in 2 Schichten, von denen die untere wieder 14,8 ccm 
maß. Um nun das ganze Diagramm des Systems Kautschuk-Benzol- 
Alkohol aufzunehmen, titrierte der Verfasser frisch hergestellte Lö- 
sungen von entharztem Kautschuk in Benzol von bekannter Konzen- 
tration mit Alkohol bis Trennung in 2 Phasen einsetzte. Außerdem 
wurde der Verteilungsgrad des Benzols im Alkohol und Kautschuk 
ermittelt, wenn Kautschukbenzol-Lösungen mit einem Ueberschuß an 
Alkohol gefällt wurden. Fernerhin wurde festgestellt, daß mit stei- 
gender Temperatur der Kautschuk aus seinen Lösungen weniger leicht 
durch Alkohol gefällt wurde, d. h. daß bei höheren Temperaturen 
mehr Alkohol zur Fällung der gleichen Kautschukbenzol-Lösung 
notwendig ist, als bei niederer. Andererseits wird zur Fällung der 
gleichen Kautschuklösung z. B. weniger 92proz. Alkohol benötigt 
als 95proz. Alkohol, während Alkohol von mehr als 8 Proz. Wasser 
eine Ausscheidung feiner Wassertröpfchen verursacht, so daß nun ein 
System von 3 möglichen Phasen entsteht. Für Azeton als Fällungs- 
mittel liegen die Verhältnisse im gleichen Sinne wie beim Alkohol. 
Aus allen Versuchen ergab sich, daß Kautschuk in Mischungen von 
100 Volumen Benzol mit 43 Alkohol oder 80 Volumen Azeton bei 
20° praktisch unlöslich ist. 

H P. Stevens: Die Bestimmung des Sulfid- und Sulfat- 
Schwefels und die Wirkung von Lösungsmitteln auf vulkani- 
sierten Kautschuk. (The Analyst Bd. 40 S. 275—281, 1915.) 

Verfasser bestimmt den Sulfidschwefel von säureangreifbaren 
Sulfiden in vulkanisiertem Kautschuk, indem er 0,1—1 g mit Azeton 
extrahierten Kautschuk in einer Voigtschen Flasche mit 10—20 ccm 
reiner konzentrierter HCl und 20—30 ccm Aether behandelt und den 
entweichenden Schwefelwasserstoff,in Bleiazetatlösung auffängt. Das 
Ganze wird dann noch erwärmt und zum Schlusse kurz gekocht. 
Der Inhalt der Adsorptionsgläser wird dann mit Essigsäure ange- 
säuert, das Bleisulfid abfiltriert, dieses mit einer gemessenen Menge 
Jodlösung bekannten Gehaltes umgesetzt und das überschüssige Jod 
zurücktitriert. In der salzsauren Lösung des Zersetzungsgefäßes be- 
findet sich der säurelösliche Sulfatschwefel, der als Bariumsulfat er- 
mittelt wird. H. P. Stevens stellte fernerhin fest, daß vulkanisierter 
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Kautschuk in Gegenwart von Säuren auch in der Kälte in Aether, 
Benzol und gechlorten Kohlenwasserstoffen schrittweise löslich ist. 

H. P. Stevens: Die Wirksamkeit der Bleiglätte beim Val- 
Aan SAUOmSPrOZERSE. (Journ. Soc. Chem. Ind. Bd. 34, S. 524—526, 
1915.) 

Mittels des im vorigen Referat beschriebenen Verfahrens zur 
Ermittelung des Sulfid und Sulfatschwefels in vulkanisiertem Kaut- 
schuk kam der Verfasser zu folgendem Schlusse, Geringe Bleiglätte- 
mengen erhöhen den Vulkanisationskoeffizienten, Dieser ist am höch- 
sten, wenn genügend Schwefel vorhanden ist, um den Kautschuk 
vollkommen zu vulkanisieren und alle Bleiglätte in Schwefelblei bezw. 
Bleisulfat überzuführen. Mit steigenden Bleiglättemengen verringert 
sich der Vulkanisationskoeffizient bei gleichzeitiger Steigerung der 
gebildeten Sulfid- und Sulfat-Menge. | 

Die zukünftige Festlegung von Einheitsgrößen bei Auto- 
mobil-Pneumatiks. (Gummizeitung 30, 3, 1915.) 

F. Jacobsohn, Ueber den Harzgehalt des Kautschuks. 
(Gummizeitung 30, 5—6, 28—30, 53—56, 1915.) 

_ Bei Bewertung. von Rohkautschuksorten wird auch heute noch 
häufig der Gehalt des Kautschuks an Harzen gemäß dem Grundsatz: 
„je harzärmer ein Kautschuk, desto besser und wertvoller ist er“ 
herangezogen. Wie wenig berechtigt dies ist, geht schon aus dem 
Vergleich der Preisverhältnisse von Wildpara und Ceylon-Plantagen- 
Kautschuk hervor. Trotz annähernd gleichen Harzgehaltes beider 
Arten und größerer Reinheit des Plantagenproduktes hat doch die 
Praxis gelehrt, daß das Erzeugnis der brasilianischen Urwälder wert- 
voller ist, was sich ohne weiteres aus den Marktberichten der letzten 
Jahre ergibt. Aus diesem Vergleich folgt auch sogleich, daß auch 
die botanische Herkunft nicht allein das Ausschlaggebende ist, da 
beide Sorten von Hevea brasiliensis entstaınmen. Somit muß man 
also folgern, daß andere Momente, wie Bodenbeschaffenheit, das 
Alter der Bäume, die Art der Gewinnung und Aufbereitung usw. die 
Qualitätsabweichungen bedingen. Eine allgemeine Regel läßt sich 
aber nicht aufstellen. Bei eingehender Besprechung der systematischen 
Forschungen der letzten Jahre kommt der Verfasser zu folgenden 
Schlüssen: Wie aus der Literatur klar hervorgeht, zeigen die Latices 
selbst derselben Pflanze stark wechselnde Zusammensetzung und 
überlegt man, daß das gegenseitige Mengenverhältnis der einzelnen 
Bestandteile in weiten Grenzen mit der botanischen Herkunft, der 
Bodenbeschaffenheit, dem Alter der Bäume usw. wechseln kann, so 
wird man ohne weiteres einsehen, daß die Begleitstoffe einen wesent- 
lichen Einfluß auf die Güte des koagulierten Kautschuks haben werden. 
Als solche Begleitstoffe sind Harze und Eiweißstoffe zu nennen. Nun 
ist der Kautschuk in der Kautschukmilch : bereits in fertiger Form 
vorhanden und nach der neueren Ansicht sind die Vorgänge, die sich 
bei der Abscheidung des Kautschuks aus dem Latex abspielen, rein 
physikalischer Natur. Demnach ist also der Kautschuk in der mehr. 
oder minder leicht beweglichen Kautschukmilch im weichen Rahm 
des abgestandenen Latex und schließlich im festen, nervigen Han- 
delsprodukt in chemischer Hinsicht der gleiche, woraus hervorgeht, 
wie sehr allein durch Gewinnung und Aufbereitung die mechanischen 
und physikalischen Eigenschaften des Kautschuks beeinflußt werden 
können, daß also auch die geeigneten Koagulationsmethoden für die 
einzelnen Kautschuksorten Hauptbedingungen für den Erfolg der 
Plantagenkulturen sind. Als Kautschukharze bezeichnet man im 
allgemeinen die azeton- und alkohollöslichen Anteile des Rohkaut- 
schuks. Infolge ihres Sauerstoffgehalts werden sie gewöhnlich als 
Oxydationsprodukte des Kautschukkohlenwasserstoffs aufgefaßt. Dem 
steht aber entgegen, daß die Harze optisch aktiv sind, was sie als 
Kautschukoxydationsprodukte nicht sein dürften. Die Wahrheit liegt 
in der Mitte, außer den inaktiven Oxydationsprodukten des Kaut- 
schuks sind die aus dem Latex stammenden natürlichen Begleitstoffe 
vorhanden, die mit dem Kautschukkohlenwasserstoff in chemischer 
Hinsicht nichts gemein haben Da nun die azetonléslichen Anteile 
von Heveakautschuken inaktiv, diejenigen aller anderen Kautschuke 
optisch aktiv sind, so kann dies ein Mittel zur Ermittelung der 
botanischen Herkunft abgeben. Daß die Bestimmung der Ilarzzahlen 
zur Feststellung der Herkunft nicht maßgebend ist, haben gerade 
zahlreiche Veröffentlichungen der letzten Jahre gelehrt. Denn nicht 
nur, daß die Art des Trocknens und Aufbewahrens, das Alter der 
Bäume, die Bodenbeschaffenheit, die Zapfstelle hierin große Vari- 
ationen verursachen, so gibt es auch viel entharzten Kautschuk auf 
dem Markt. Außerdem gibt es aber auch unter den harzarmen Roh- 
kautschuken recht minderwertige Sorten. Wenn sich also auch aus 
dem bisherigen ganz klar ergibt, daß es grundverkehrt ist, die Harz- 
zahlen als Güteziffern für Kautschuk zu betrachten, so darf dies 
jedoch nicht dahin verstanden werden, daß die Harze ein völlig zu 
vernachlässigender Bestandteil sind. noch soll damit gesagt werden, 
daß sie keinen Einfluß bei der weiteren Verarbeitung des Kautschuks 
ausüben. Wohl ist es gleichgültig, ob ein Heveakautschuk 1,5 oder 
3 Proz. Harze enthält, und ein richtig aufbereiteter Kickxiakautschuk 
8—10 Proz. Harz kann jenem praktisch durchaus gleichwertig sein, 
aber trotzdem sind natürliche Kautschuksorten mit über 20 Proz. 
Harz in eine ganz andere Kategorie zu rechnen, Dies liegt jedoch 
nicht an dem spezifisch verschlechternden Einflusse der Harze, denn 
das entharzte Produkt eines harzreichen Kautschuks wird niemals 
Parakautschuk werden, sondern nur einzig und allein daran, daß die 
Kautschuksubstanz selbst in diesem Falle minderwertig ist. 

Ueberlastung von Massivreifen. ((summizeitung 30, 32, 76, 146. 
1915.) 
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Ein Massivreifen wird durch Ueberlastung bedeutend schneller 
unbrauchbar als ein Pneumatik. Neben dem durch die Ueberlastung 
ausgeübten Druck ist hauptsächlich die dadurch hervorgerufene Hitze- 
entwicklung als Ursache zu bezeichnen, Im Inneren steigt dann die 
Temperatur innerhalb kurzer Zeit bis zum Schmelzpunkt des Gummis 
und der hierbei entstehende Druck bringt den Reifen an irgend einer 
Stelle zum Platzen, wobei der flüssige Gummi an der Bruchstelle 
herausspritzt, und im Reifen ein ringsherum verlaufender hohler 
Kanal zurückbleibt. Bei weiterer Benutzung tritt baldige Zerstörung 
durch völliges Abreißen des Weichgummis ein. In dieser Weise kann 
bei sommerlicher Temperatur ein Vollreifen schon nach einer Fahr- 
strecke von 20 km völlig unbrauchbar werden. 

Ueberlastung von Pneumatiks. ((summizeitung 30, 32—33, 
1915.) 

Eine bedeutende Jahresausbeute an Rohkautschuk. (Gummi- 
zeitung 30, 35, 1915.) Großer Ertrag eines alten Heveabaumes auf 
Ceylon, Ä 

“ Versuche mit dem Stechverfahren (pricking) in Ceylon. 
(Gummizeitung 30, 35—36, 1915.) 
Pneumatikersatz (Gummizeitung 30, 59—60, 
federnde Rader und Luftschlauchersatzmittel. 
Großbritanniens Außenhandel in Rohgummi und Gummi- 
waren 1912—1914. (Gummizeitung 30, 97--98, 1915). 

Die Reparatur von Gummischuhen, (Gummizeitung 30, 
101, 1915.) > 

R. Wheatley und D. Porrit: Neue Vorrichtun 
stellung von Analysenmustern aus vulkanisiertem 
(India Rubber Journal 3. Juli 1915.) 

Zur Herstellung und Verwendung von regeneriertem Gummi. 
(Gummizeitung 30, 147—149, 1915.) 

Regenerierter Gummi oder Regenerat ist ein aus vulkanisiertem 
Weichgummiabfall oder Altgummi d. h. aus gebrauchten Gummi- 
waren aller Art hergestelltes Produkt, das sich von dem als Aus- 
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zur Her- 
autschuk. 


_ gangsmaterial benutzten Abfall hauptsächlich durch größere Plasti- 


zität unterscheidet. Die zahlreichen Verfahren Altgummi wieder 
brauchbar und verwendungsfähig zu machen, lassen sich in drei 
Gruppen scheiden; |. mechanische, 2. saure chemische, 3. alkalisch 
chemische Verfahren. Bei der Aufarbeitung werden aus den Ab- 
fällen die Faserstoffe und organischen Füllstoffe auf mechanischem 
bzw. chemischen Wege entfernt, da deren Anwesenheit die (süte und 
den Wert der Regenerate sehr beeinflußt. Die Elastizität wird 
hauptsächlich durch die Einwirkung hoher Temperaturen wieder- 
erlangt. Die Regenerate lassen sich in gleicher Art wie der Roh- 
kautschuk für alle möglichen Gummifabrikate mit Ausnahme ein- 
zelner Fälle anwenden. Bei richtiger Herstellung besitzen sie die- 
selbe Haltbarkeit wie Frischgummi. Analytisch sind sie nicht nach- 
weisbar. Der Wert der Regenerate richtet sich vornehmlich nach 
dem Gehalt an Kautschuksubstanz und nach der Gleichmäßigkeit, in 
der sie geliefert werden können. 

Ueber die Kautschukkultur in Britisch Malaga im Jahre 1914. 
(Gummizeitung 30, 151, 1915.) 


Wirtichaftliche Rundfcau. 


Unsere Baumwollversorgung. („Der Weltmarkt“.) Die in den 
letzten Jahren vor Ausbruch des Krieges nach Deutschland einge- 
führten Baumwollmengen betrugen in Doppelzentnern: 


1912: 1913: 

Rohe Baumwolle im Ganzen 5 970 000 4 780 000 

Davon aus Aegypten 409 000 405 500 

Britisch-Indien 384 000 575 000 

Vereinigte Staaten von Amerika 4 223 000 3 694 000 
Ernteabfälle von roher Baumwolle 

(Linters) im Ganzen 354 000 431 000 

Davon aus Britisch-Indien 63 000 62 000 

Vereinigte Staaten von Amerika 270 000 333 000 


Die größte Baumwollzufuhr erfolgte somit aus den Vereinigten 
Staaten von Amerika, welche von ihren durchschnittlich erzeugten 
12 Millionen Ballen alljährlich 9—10 Millionen Ballen nach Europa 
verschifiten. Während des Krieges hatte sich die englische und 
französische Regierung infolge des von der Union auf sie ausgeübten 
Druckes zunächst dazu verstanden, Baumwolle nicht als Bannware 
zu betrachten und der Verschiffung nach sämtlichen europäischen 
Ländern keinerlei Schwierigkeiten in den Weg zu legen. Im Monat 
Juli vorigen Jahres wurde dann aber die Baumwolle von der eng- 
lischen Regierung mit der Begründung, daß es sich um den „Aus- 
gangsstoff für die Sprengstofferzeugung* handle, in Wahrheit aber als 
weiterer Versuch zu unserer industriellen Schädigung, auf die Liste 
der Bannwaren gesetzt. Bis dahin war es uns jedoch möglich, Baum- 
wolle in ungefähr den gleichen Mengen wie in Friedenszeiten einzu- 
führen und uns so mit diesem Rohstoff auf längere Zeit hinaus 74 
versehen. Trotzdem also ein Mangel an Baumwolle in absehbarer 


Zeit nicht zu befürchten ist, hat man sich doch infolge der eng” 
tzstoffen 


egen der 
Amerika 
auch i 


lischen Maßnahmen für alle Fälle noch eifriger nach Ersa 
für die Baumwollfaser umgesehen, als dieses bisher schon w 
zunehmenden Abhängigkeit unserer Baumwollindustrie von 


der Fall war. Man kam dabei auch auf die schon früher, 
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England, als Ersatzstoff für die Baumwellfaser ins Auge gefabte 
Nesselfaser zurück. Der Bast der Nesseln kann nach einfachem 
Kochen leicht abgespalten werden. Die Nesselfasern bestehen fast 
ganz aus Zellulose und können nach einem vor einigen Jahren von 
zwei Oesterreichern erfundenen Verfahren infolge ihres seidenartigen 
Glanzes, ihrer Weichheit, Geschmeidigkeit und dabei doch bedeuten- 
den Festigkeit insbesondere zur Verwendung in der Wirkwaren-, 
Möbelstoft- und Posamentenindustrie geeignet gemacht werden. 
Durch die Verwertung der Nesselfaser würde nicht nur für einen 
großen Teil der Baumwolle Ersatz gefunden, wodurch unsere Ab- 
hängigkeit von Amerika eingeschränkt würde, sondern auch unserer 
Landwirtschaft Gelegenheit gegeben, brach liegende Felder besser 
auszunutzen, umso mehr, als die Nessel leicht kultiviert werden 
kann. Auch ats Ersatz für Jute hat die Nesselfaser schon wegen 
ihrer viel einfacheren Gewinnung eine gewisse Bedeutung, weniger 
als Ersatz für Flachs und Hanf, da letztere beiden in den besetzten 
Gebieten Beigiens und insbesondere Rußlands gewonnen und von 
dort aus unserer heimischen Industrie zugeführt werden können. 

Es wurde nach Deutschland eingeführt in Doppelzentnern: 


1912: 1913: 
Roher gerösteter Flachs im Ganzen 28 500 40 800 
Davon aus Rußland 10 400 7 600 
Gebrochener Flachs im Ganzen 746 700 671 200 
Davon aus Rußland 697 200 627 700 
Hanf im Ganzen 398 500 457 000 
Davon aus Rußland 225 400 265 300 
Davon aus Italien 141 200 148 500 
Jute im Ganzen 1 590 000 1 620 700 
Davon aus Rritisch-Indien 1 579 000 1 584 600 


Rn. 


Die ersten Autoreifen aus synthetischen Gummi. Zu der 
in Nr, 1, Seite 11 abgedruckten Mitteilung wird uns geschrieben: 

Diese Nachricht, so sehr sie Erfreuliches in sich birgt, bedarf 
aber doch, um keine irrtümlichen Anschauungen aufkommen zu 
lassen, einer Einschränkung und Berichtigung. 

Der künstliche und synthetische Kautschuk ist schon im Jahre 
1912 hergestellt und das diesbezügliche technische Problem von Dr. 
Fritz Hofmann und Geh. Rat Professor Harries — beide voneinander 
unabhängig — gelöst worden. Dr. Fritz Hofmann hielt auf der 
Chemiker-Versammlung 1912in Freiburg i. B, seinen aufseheneregenden 
Vortrag „Der synthetische Kautschuk vom Standpunkt der Technik*. 
Zwei Phasen können wir unterscheicen, zuerst die synthetische Her- 
stellung des Isoprens und dann die Kondensation zum Kautschuk- 
molekül. Besonders die Elberfelder Werke vorm. Bayer & Co., an 
der Spitze Geheimrat Professor Dr. Duisberg und Dr. Fritz Hofmann 
mit seinem Stabe von Mitarbeitern, haben sich Weltruhm erworben, 
denn ihnen ist die technische Herstellung eines technisch brauch- 
baren Kunstkautschuks zuerst gelungen. Bei der großen Konkurrenz 
des Plantagenkautschuks, der auch die Preise des Wildkautschuks stark 
drückte, scheiterte die allgemeine Einführung und Verwertung dieses 
synthetischen Kautschuks vorerst nur am Preise; große Verbesserungen 
sind auch hier schon von den großen Fabriken gemacht worden. Be- 
kannt ist weiterhin, daß Kraftwagenreifen aus synthetischem Kautschuk 
nach dem Elberfelder Verfahren schon 1911 dem deutschen Kaiser 
zur Verfiigung gestellt und von diesem gefahren wurden, Schreiber 
dieses hat 1911 auf der Naturforscherversammlung in Karlsruhe mit 
eigenen Augen eine Garnitur Reifen aus synthetischem Kautschuk am 
Mercedeswagen des Generaldirektors der Elberfelder Werke, Geheim- 
rat Duisberg gesehen und sich von ihrer Brauchbarkeit überzeugt. 
Der erste Kraftwagenreifen aus künstlichem Kautschuk konnte also 
jetzt gar nicht hergestellt und erfunden werden, weil er schon vor 
ungefähr 4—5 Jahren „erfunden“ und zum ersten Mal hergestellt worden 
ist. Die sehr erfreuliche Kunde über eine erneute Herstellung von 
Reifen aus synthetischem Kautschuk nach anderem Verfahren darf 
natürlich nicht unterschätzt werden, da sie zweifellos wieder in der 
technischen Vervollkommnung und vor allem der Verbilligung der 
Verfahren einen Fortschritt darstellt. 

Allerdings spielt die Preisfrage jetzt im Kriege, wo die Konkur- 
renz der Plantagen- und Wildkautschuksorten wegfällt, nicht die Rolle, 
wie vor dem Kriege. Jetzt handelt es sich darum, um jeden Preis 
und zu jedem Peis synthetischen Kautschuk herzustellen und zu der 
Kraftwagenbereifung zu verarbeiten; große Mengen von synthetischem 
Kautschuk werden für Kriegszwecke von den Elberfelder Werken 
schon seit Anbeginn des Krieges hergestellt. Es dürfte nicht über- 
flüssig sein, darauf hinzuweisen, daß der Chemiker scharf zwischen 
»„Kunst“-Kautschuk und „synthetischem“ Kautschuk unter- 
scheidet. Ersterer hat kautschukähnliche Eigenschaften und nur un- 
gefähr die Zusammensetzung von Naturkautschuk, letzterer muß in 
Zusammensetzung und Eigenschaften genau dem "Naturprodukt ent- 
sprechen. Man wird also abwarten müssen, ob es sich bei dem neuen 
Verfahren von Professor Memmler-Berlin und der Mitteld. Gummi- 
warenfabrik Peter in Frankfurt a. M. um ein „Kunst“- oder „syn- 
thetisches“ Produkt oder vielleicht ein Gemisch beider handelt. Wir 
haben allen Grund. der zielbewußten Zusammenarbeit von Wissen- 
schaft und Technik unseren vaterländischen Dank abzustatten. 

Dr. K. D. —H. 
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Patent-Beridıt. 
Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 
D. R. P. Nr. 289505 Kl. 38h vom 10. 1. 1914. Dr. ing. 


Friedrich Bub in Fa!kenberg, Bez. Halle. Verfahren zum 
Konservieren von Holz. Es ist bekannt, eine Mischung von 
Bleichlorid mit Merkurichlorid zur Konservierung von Holz zu be- 
nutzen. Bei der praktischen Ausführung des an sich vorteilhaften 
Verfahrens macht sich nun der Uebelstand bemerkbar, daß infolge 
der verhältnismäßig geringen Löslichkeit des Bleichlorids in Wasser 
verhältnismäßig große Mengen der Imprägnierflüssigkeit.in das Holz 
eingeführt werden müssen. Dadurch wird das Arbeitsverfahren un- 
nötig verteuert und auch der eigentliche Imprägnierprozeß erschwert. 
Wie sich nun gezeigt hat, kann an Stelle von Bleichlorid auch das 
leicht lösliche Zinkchlorid verwendet werden, dessen: antiseptische 
Kraft durch einen geringen Zusatz von Merkurichlorid ebenfalls be- 
deutend erhöht wird. So wird beispielsweise Agar-Agar-Rohrzucker- 
nährboden von reinem Zinkchlorid gegen Polyporus bei einem Zu- 
satz von 1.20 Prozent und gegen Merulius bei 0,40 Prozent mycel- 
frei gemacht. Bei Anwendung einer Mischung von 90 Zinkchlorid 
zu 10 Merkurichlorid wird dagegen der Nährboden statt bei 1,07 Proz. 
überraschenderweise schon bei 0,04 Proz. und gegen Merulius statt 
bei 0,35 Proz. schon bei einem Zusatz von 0,05 Proz. mycelfrei. Ein 
ähnliches Ergebnis zeigt sich, wenn einer Mischung von Zinkchlorid 
mit Bleichlorid eine geringe Menge Merkurichlorid zugesetzt wird. 
Die Verwendung von Zinkchlorid bietet demnach den Vorteil, daß 
zur Herstellung der Mischungen bedeutend stärker konzentrierte 
Lösungen verwendet werden können, Andererseits wird durch den 
Zusatz von Merkurichlorid das Zinkchlorid fester im Holz verankert 
und dadurch das nachträgliche Auswaschen erschwert. Als Mischun- 
gen sind nur. solche vorteilhaft, die, auf festes Salzgemisch berech- 
net, mindestens 10 Prozent Merkurichlorid enthalten, da bei gerin- 
gerem Zusatz dieses Salzes sich, wie Versuche ergeben haben, die 
antiseptische Wirkung der Mischung nicht nachhaltig genug für den 
Schutz des Holzes äußert. Diese Beobachtung ist ganz neu, da an- 
zunehmen war, daß je geringer der Zusatz von Merkurichlorid ist, 
dieses desto stärker im Holz festgehalten wird, also um so nach- 
haltiger seine antiseptische Wirkung auszuüben vermag. Es muß 
deshalb auch gegenüber der zum Imprägnieren des Holzes schon be- 
kannt gewordenen Mischung von 95 Proz. Zinkchlorid zu 5 Proz. 
Merkurichlorid als überraschend gelten, daß sich der günstige Einfluß 
des Merkurichlorids erst bei einem Zusatz von mindestens 10 Proz. 
geltend macht. Wird die Imprägnierung durch aufeinanderfolgende 
Behandlung mit den Lösungen von Zinkchlorid und Merkurichlorid 
vorgenommen, so ist die Menge der dem Holz zugeführten Salze 
stets so zu bemessen, daß beim Zusammentreffen im Holz eine 
Mischung entsteht, die, auf festes Salzgemisch berechnet, ebenfalls 
mindestens 10 Proz. Merkurichlorid enthält. S. 
D.R.P. Nr. 288695 Kl. 38h vom 10. VI. 1914. Dipl. ing. 
Fritz Heller in Kasniau b. Pilsen. Verfahren zur Holz- 
konservierung unter Verwendung von negativ substi- 
tuierten Phenolen. Es ist bekannt, daß zahlreiche aromatische 
Kohlenwasserstoffe, insbesondere die nitrierten und chlorierten 
Phenole und Kresole, keimtötend und daher in hohem. Maße kon- 
servierend wirken. Ihre Alkalisalze sind aber im Wasser verhält- 
nismäßig leicht löslich und daher auslaugbar, so daß ihre anti- 
septische Wirkung nur vorübergehend ist. Versuche, die im 
Wasser unlöslichen nitrierten Verbindungen in Form einer Suspension 
unter hohem Druck dem Holz einzuverleiben, haben keine günstigen 
Resultate ergeben. Man ist dann dazu gelangt, die Hydroxylgruppe 
durch organische Basen abzusättigen oder die Lösung mit Aetznatron, 
Wasserglas usf. zu bewirken, um das wirksame Agens auf diesem 
Wege dem zu konservierenden Holz zuzuführen. Auch auf diese 
Weise, nämlich durch Verwendung von im Wasser unlöslichen, aber 
mit Hilfe anderer Mittel in l.ösung gebrachten Konservierungsstoffen 
wird der angestrebte Zweck nicht erreicht, weil die Auslaugung 
durch Kapillarwirkung, insbesondere in der Wärme, nicht verhindert 
werden kann. Schließlich ist auch bekannt, Stoffe kolloidaler Natur 
als Sol in das Holz einzuführen, wo sie sich als Gel abscheiden. 
Zweck der vorliegenden Erfindung ist es nun, Holzkonservierungs- 
mittel in gelöstem Zustande zur Anwendung zu bringen, unter gleich- 
zeitiger Verhinderung der späteren Auslaugung und in einer solchen 
Form, daß die weitestgehende Verteilung des Imprägnierungsmittels 
im Holz gewährleistet erscheint. Der Weg, der zur Erreichung des 
angegebenen Zieles führt und den Erfindungsgedanken darstellt, be- 
steht darin, daß man negativ substituierte Phen®le unter solchen 
Verhältnissen mit Aetznatron oder Soda und mit Aluminiumsulfat in 
der Wärme zusammenbringt, daß das Pilzgift glatt gelöst, aber 
gleichzeitig so reichlich Tonerdehydrat im Solzustande gebildet wird, 
daß sich nach dem Eindringen der klaren Flüssigkeit in das Holz 
Tonerdehydrat als Gel abscheidet. Die Wirkung des neben dem 
eigentlichen Konservierungsniittel vorhandenen Tonerdehydrats, wel- 
ches bei Abkühlung in die Gelform übergeht, ist klar. Es ist be- 
kannt, daß alle Kolloide durch ihre sehr feine Verteilung und infolge- 
dessen durch die im Verhältnis zur Masse gewaltige Oberflächen- 
entwicklung ausgezeichnet sind. Es ist ferner bekannt,. daß die 
Kolloide danach streben, aus ihrer Nähe Gase, Flüssigkeiten und 
feste Teile an sich zu ziehen und an ihrer Oberfläche anzuhäufen. 
Vermöge der ihnen eigentümlichen Porosität nehmen die Kolloide 
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durch Quellung Flüssigkeitsmengen auf, die weit über ihr Poren- 
volumen herausgehen. Dazu kommt die auf der gewaltigen Ober- 
lächenentwicklung beruhende große Adsorptionsfähigkeit. Auf der 
Adsorption der Kolloide beruht ja zum guten Teil die Lackbildung. 
Man hat diesen Vorgang bis vor kurzem für das Entstehen einer 
chemischen Verbindung gehalten, während es sich doch in erster 
Linie nır um eine Adsorption handelt. Wird nun im Sinne der Er- 
tindung die Lösung eines Holzimpragnierungsmittels so bereitet, daß 
durch Vermischen einer das Pilzgift gelöst enthaltenden Aetznatron, 
oder Sodalösung mit einer Aluminiumsulfatlösung kolloidales Tonerde- 
hydrat entsteht, das beim Erkalten in die Gelform übergeht. und 
wird diese Lösung noch warm in das Holz eingeführt, so daß das 
Gel nach der Imprägnierung ausfällt, so wird hierdurch nicht nur 
die Auslaugung in vollkommenster Weise durch Schließung der Poren 
des Holzes verhindert, sondern das Tonerdehydratgel wirkt auch ver- 
möge seiner oben geschilderten Eigenschaften als idealer Verteiler 
und Träger des Imprägnierungsmittels im Innern des Holzes selbst. 
Man setzt z. J3. zu einer warmen Lösung von 70 Teilen Dinitroortho- 
kresol oder p-Chlor-m-kresol und 20 Teilen Aetznatron oder 55 Teilen 
Soda eine Lösung von 10 Teilen Aluminiumsulfat. Die Mischung 
wird aufgekocht und in heißem Zustande verwendet. Es bildet sich 
Tonerdehydrat im Solzustande, das beim Erkalten im Holz in der 
Gelform ausfällt. A 

Schweizer. P. Nr. 70744. Courtaulds Limited, London, 
W. H. Glover, Braintree, Essex und L. Ph. Wilson, Coven- 
try. Verfahren zur Darstellung eines Oxydationspro- 
duktes der Natriumzellulose. Bei der Herstellung von Vis- 
kose, Lösungen von Natriumzellulosexanthogenat, wird zunächst Na- 
triumzellulose durch Eintauchen von Zellulose in Natronlauge von 
1,2 spez. Gew. hergestellt. Die überschüssige Natronlauge wird dann 
entfernt und die Natriumzellulosemasse vermahlen und durchwegs in 
Büchsen verpackt, um sie auszureifen bzw. zu mercerisieren. Die 
Dauer des Ausreifens bzw. Mercerisierens und die Temperatur, ge- 
wöhnlich zwischen 15 und 20°C bestimmen die Viskosität der Viskose 
und richten sich nach den verschiedenen Qualitäten Zellulose, die zur 
Anwendung gelangen. Es war bisher angenommen worden, daß die 
dabei eintretenden Aenderungen einer langsamen direkten Einwirkung 
der Natronlauge auf die Zellulose zuzuschreiben seien, daß die Luft 
eine schädlicbe Einwirkung auf die Zellulose ansübe und daß niedrige 
Temperatur für die Lagerung und zur Erzielung befriedigender Er- 
gebnisse erforderlich sei. Alle bisherigen Fabrikationsmethoden be- 
ruhen auf diesen Annahmen. Die Natriumzellulose wurde in dicht 
verschlussene Kessel verpackt, die vorzugsweise nicht mehr als 100 kg 
aufnahmen, um den Zutritt der Luft sowie zu starkes Erhitzen in- 
folge der exothermischen Natur der Reaktion zu vermeiden. Der 
Ausreifprozeß dauerte gewöhnlich mehrere Tage. Es wurde nun 
gefunden, daß die Oxydation wesentlich zu den Aenderungen, die 
während des Ausreifprozeßes eintreten, mitwirkt. Die gewünschte 
Wirkung z. B. wird nicht erhalten, wenn man Zellulose, z. B. Holz- 
stoff, in Natronlauge während eineiger Tage vollständig eintaucht; 
eine Zeitdauer, die hinreichend wäre, die Wirkung zu erzielen, wenn 
nach einem kurzen Eintauchen die Natriumzellulose der Einwirkung 
der Luft in einem mehr oder weniger beschränkten Raume ausgesetzt 
würde. Eine Behandlung mit Natronlauge von verhältnißmäßig kur- 
zer Dauer, z. B. von 4—5 Stunden ist hinlänglich, um die gewünschte 
Wirkung zu erzielen, wenn Sauerstoff oder ein anderes Oxydations- 
mittel zugeführt wird. Vorliegende Erfindung beruht daher auf der 
absichtlichen Behandlung der Natriumzellulose mit einem Oxydations- 
mittel wie z. B. einem löslichen Peroxyd (Natriumperoxyd, Wasser- 
stoffsuperoxyd oder einer Mischung solcher Peroxyde), einem Hypo- 
chlorit, einem Sauerstoffstrome, einem Luftstrome, einem Strome 
einer Mischung eines oder mehrerer inerter Gase mit Sauerstoff oder 
Luft usw. Es werden z. B. 2kg Natriumperoxyd in 200 kg einer 
17!/sprozentigen Natronlauge gelöst und in die so erhaltene Flüssig- 
keit werden 5 kg Holzstoff in Vließ- dder Blattform bei einer Tem- 
peratur von 180 C während 4—5 Stunden eingetaucht. Das aus der 
Flüssigkeit herausgenommene Produkt wird dann soweit gepreßt, bis 
es noch ungefähr 15 kg wiegt und hierauf vermahlen. Es kann so- 
fort durch Einwirkung von Schwefelkohlenstoff in Xanthogenat über- 
geführt werden. Oder es wird aus Holzstoff hergestellte Natrium- 
zellulose, die in der in der Viskosefabrikatipn üblichen Weise gemahlen 
worden ist, in einen Kessel gebracht, den man in Umdrehung versetzt 
und mittels eines Wassermantels auf einer Temperatur von 40°C hält. 
Kurz nachdem der Kesselinhalt die Kesseltemperatur angenommen 
hat, wird ein starker Luftstrom während 4 Stunden durch den Kessel- 
inhalt geblasen. Man läßt dann kaltes Wasser durch den Wasser- 
mantel des Kessdis fließen, um den Kesselinhalt abzukühlen, und 
nachdem die Temperatur des letzteren auf die für die Xanthogenat- 
bildung geeignete Temperatur gesunken ist, kann Schwefelkohlenstoff 
zugesetzt werden, um die Umwandlung in Viskose zu vollziehen. 
Durch das beschriebene Verfahren kann die Zeit, um Natriumzellu- 
lose auszureifen, erheblich herabgesetzt werden, und zwar bis auf 
wenige Stunden, während dabei das Verfahren besser kontrolliert 
werden kann und auch Zellulosearten, die bisher als ungeeignet be- 
trachtet wurden, mit Erfolg verwendet werden können, 

Schweizer. P. Nr. 70770. — Badische Anilin- und Soda- 
FabrikinLudwigshafena.Rh.: Verfahren zur Darstellung 
eines wasserlöslichen Kondensationsproduktes. — Das 


durch Kondensation von Azetaldehyd mit Phenol bei Gegenwart saurer 


Mittel erhältliche Dioxydiphenylmethan wird durch Einwirkung von 
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Formaldehyd und neutralem Sulfit in ein wasserlésliches Kondensa- 
tionsprodukt übergeführt, welches die wertvolle Eigenschaft besitzt. 
sich der tierischen Haut gegenüber wie ein echter Gerbstoff zu ver- 
halten, Es werden z. B. 190 Teile Phenol in einem abgekühlten Ge- 
misch von 100 Teilen Schwefelsäure von 66° B. und 1000 Teilen Al- 
kohol gelöst, worauf man 44 Teile Azetaldehyd eintropfen läßt. Nach 
mehrstündigem Stehen bei gewöhnlicher Temperatur erhitzt man eini- 
ge Stunden am Rückflußkühler, treibt den Alkohol mit Wasserdampf 
ab und gießt den Rückstand in kaltes Wasser, wobei sich das rohe 
Dioxydiphenylmethan als rasch erstarrender Harzkuchen abscheidet. 
Er wird zerkleinert und in eine wässrige Lösung von 500 Teilen kri- 
stallisiertem Natriumsulfit eingetragen, worauf man 200 Teile Formal- 
dehyd (30 °Jfo) zusetzt. Man rührt dann die Mischung, bis Lösung 
eingetreten ist und erhitzt hierauf noch 5— 6 Stunden auf 95— 1000 C. 
Nach Erkalten der Reaktionsmasse wird die stark alkalisch reagierende 
Flüssigkeit mit Mineralsäure neutralisiert, von etwaigen Verunreini- 
gungen abfiltriert und zur Trockne eingedampft, S. 
Schweizer. P. Nr. 70767. Bosnische Elektrizitäts- 
Aktiengesellschaft, Wien: Verfahren zur Darstellung 
von Essigsäureanhydrid. — Aethylidendiazetat wird erhitzt, es 
zerfällt dabei in Azetaldehyd und Essigsäureanhydrid. Die Spaltung 
des Aethylidendiazetats kann mit Hilfe von Katalysatoren ohne Ueber- 
schreitung des Siedepunktes erreicht werden. Bei Abwesenheit von 
Katalysatoren wird jedoch über den Siedepunkt (169°) hinaus erhitzt. 
S 


Schweizer P. Nr. 70768. Aktien-Gesellschaft für 
Anilin-Fabrikation, Berlin- Treptow Verfahren zur 
Gewinnung von konzentrierter Essigsäure aus verdünn- 
ten wässrigen Lösungen. Man bringt die verdünnte Essigsäure 
mit Kieserit (MgSO4s H:O) zusammen, Zweckmäßig findet das Zu- 
sammenbringen der verdünnten Essigsäure mit dem Kieserit in 
Gegenwart eines geeigneten Lösungsmittels für Eisessig statt, aus 
der Flüssigkeit wird dann nach Abtrennen von der festen Masse das 
Verdünnungsmittel abdestilliert. Oder man verdünnt den Kieserit 
erst mit einem geeigneten Lösungsmittel für Eisessig und läßt dann 
die verdünnte Essigsäure zufließen. S. 

Amerikan. Patent Nr, 1104722. Otto Walter in Hanno- 
ver. Vulkanisiervorrichtung. Die Vorrichtung besteht aus 
einem der Gestalt des zu vulkanisierenden Gegenstandes angepaßten 
Gehäuse zur Aufnahme vou Glühstoff oder entsprechenden Heizmitteln. 
Die Stücke des Heizmittels werden auf einen im Gehäuse vorgesehe- 
nen Rost oder auf Stifte aufgelegt an der Stelle, welche sich über 
der zu vulkanisierenden Fläche, etwa eines Radreifens oder dgl., be- 
findet. Dadurch ist es möglich, nur die jeweils in Betracht kommende 
Stelle zu erhitzen. H. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. (Patentklasse 22). 


Oesterr. Patent Nr. 70120. — Firma Karl Plaat inCöln- 
Nippes: Verfahren zur Herstellung von ein eingeschlos- 
senes Luftpolster enthaltenden, insbesondere Sauger- 
zwecken dienenden Gummihohlkörpern. — Bei der Herstel- 
lung von Gummihoblk6rpern, deren offenes Ende durch einen Halte- 
körper abgeschlossen wird, läßt man den Gummikörper zunächst in 
einem Lösungsmittel aufquellen und sieht sodann am Ende einen Ab- 
schluß vor, wodurch eine untere, gänzlich geschlossene, das Luftpolster 
aufnehmende Kammer gebildet wird und eine obere, einseitig offene 
Kammer, die zur Aufnahme des Tragzapfens des Haltemittels dient. 
Da der Gummikörver nach dem Abschluß schrumpft, wird die ein- 
geschlossene Luft zusammengepreßt, so daß das Polster stets gespannt 
ist. Der Abschluß des Hohlkörpers kann durch Einfügen eines Gummi- 
pfropfens in das offene Ende oder durch Zusammenkneifen des Hohl- 
körpers selbst bewirkt werden. H. 

Schweizer, P. Nr. 70776. — Dr. E. Fues, Hanau a. M. 
Verfahren zum Leimen von Papier. — Das Verfahren beruht 
darauf, daß man das zu leimende Papier mit einem Gemisch von Lö- 
sungen behandelt. von denen die erste fallbare Leimungsmittel, die 
zweite Fällungsmittel und die dritte Stoffe enthält, welche die Aus- 
fällung der Leimungsmittel verhindern. Darauf wird die Leimung 
durch Trocknen vollendet. Die erste Lösung kann als fällbare Lei- 
mungsmittel z. B. Fett- oder Harzsäuren, Schellack, Albumin oder 
Kasein enthalten. Die zweite kann als Fällungsmittel z. B. Alaun, 
schwefelsaure Tonerde, andere sanre Salze oder Säuren, und die dritte 
kann als die Ausfällung der Leimungsmittel verhindernde Stoffe z. B. 
Tierleim oder Gummi arabicum enthalten. Das Gemisch ist fast völlig 
klar, manchmal etwas opalisierend, es enthält die Leimungsstoffe in 
kolloidaler Lösung, die die Ausfallung verhindernden Stoffe wirken 
als Schutzkolloide. Tränkt man z. B. ungeleimtes Papier mit einem 
Gemisch von Lösungen aus z. B. Tierleim, Harzseife und schwefel- 
saurer Tonerde und trocknet das Papier nach dem Abpressen in der 
üblichen Weise auf Trockenzylindern, so wird das Papier dadurch 
vollständig gleichmäßig und zuverlässig geleimt. Die Tränkung kann 
man auf der Papiermaschine mit der frisch gebildeten, noch nicht 
fertig getrockneten Papierbahn oder auch mit dem fertigen Papier 
vornehmen. In beiden Fällen hat man den Vorteil, daß Knotenfän- 
ger, Siebe und Filze weniger verschmiert werden als bei Verarbeitung 
geleimten Papierstoffs, daß ferner die Entwässerung und Trocknung, 
insbesondere bei höherer Temperatur, leichter ist und man rascher 
arbeiten und mehr Papier erzeugen kann, die Siebe länger gebrauchs- 
fähig bleiben und Stillstände vermieden werden. Das Verfahren ver- 
sagt ferner auch nicht bei Anwesenheit von Kalzium- oder Magnesium- 


- Schmid ia Basel. 
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"salzen in Mengen, welche die gewöhnliche Harzleimung unmöglich 


"machen. 


Die erforderliche Menge an Leimungsmitteln beträgt nur 


. einen Bruchteil der Menge und Kosten des bei der gewöhnlichen Harz- 


haft ist das Verfahren für das Leimen geschöpften Papieres. 


leimung im Holländer erforderlichen Harzleims. Besonders vorteil- 
Mit 
dem Leimen kann man das Färben verbinden, die in dem Gemisch 


- enthaltenen Kolloide ermöglichen, Farbstoffe nebeneinander zu ver- 
- wenden, welche verschiedenen Klassen angehören und sich ohne die 


' Gegenwart des Schutzkolloids gegenseitig ausfällen würden, 


Man 


: kann ferner Effektpapiere dadurch herstellen, daß man das Papier in 


? q 


. Bahnen ungleichartiger Aufnahmefähigkeit für das mit der Farblösung 
S 


versetzte Gemisch anwendet. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29), 


D. R. P. Nr. 289455 Kl. 29b vom 23. 1, 1915. Gebrüde! 
Verfahren zum Entbasten von Seide 


. und Seideabfällen. Es besteht darin, daß die bisher zur Bildung 


des Seifenbades gebrauchte Seife teilweise, und zwar bis zu ‘jo bis 
Sie durch Galletamini (Spinnrestcocons) oder Seidenrauppenpuppen 


- ersetzt wird. je nach dem Gehalt der Abfälle an Puppen wird die 


bisher zur Bildung des Seifenbades gebrauchte Seife teilweise oder 


„ gänzlich durch Soda ersetzt, die dem Entbastungsbad allmählich 
| S 


3 Ir i 


. Verfahren eur 


zugeführt wird. . 

Oesterr. Patent Nr. 69786. Dr. Christoph Ris in Basel. 
Schaumbehandlung von Textilfasern, 
insbesondere zum Entbasten von Seide. Die Schaumbehand- 
lung wird in geschlossenen Gefäßen unter Anwendung von derart 
vermindertem Luftdruck vollzogen, daß die Temperatur der Schaum- 


flüssigkeit stets unter ihrem normalen Siedepunkte (unter 95— 100°C) 
liegt. S. 
Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


Britisches Patent Nr. 4601 vom Jahre 1913. Benno 
Borzykowski in Berlin. Vorrichtung zur Herstellung von 
Films oder Bändern aus in flüchtigen Lösungsmitteln 
gelösten Massen. Ein ununterbrochen angetriebenes Förderband, 
auf das die Lösung für den Film in dünner Schicht ausgegossen wird, 
sowie die Wickelvorrichtung, auf die der Film aufgewickelt wird, sind 
in einem vollständig abgeschlossenen Raum oder Kanal angeordnet, 
aus dem die sich bildenden Dämpfe abgesaugt und niedergeschlagen 
werden. H. 

Brit. Patent Nr. 1§880 wom Jahre 1913. — Frederick 
Paschke in London: Verfahren zur Herstellung von 
Verbundglas. Zwei sorgfältig gereinigte Glasplatten werden auf 
der einen Seite mit einer Schicht aus Azetylzellulose versehen, bei- 
spielsweise durch Aufgießen einer Lösung von Azetylzellulose in 
Tetrachlorethan oder Chloroform. Bevor die sọ erhaltenen Schich- 
ten völlig erhärtet sind, werden die Glasplatten mit der Schichtseite 
gegeneinander gepreßt, so daß sie sich vereinigen. Sind die Schich- 
ten völlig erhärtet, dann müssen sie vor dem Zusammenpressen mit 
einem Lösungsmittel angefeuchtet werden, Hierbei kann man auch 
die eine Glasplatte mit der harten Schicht nach oben in ein Bad aus 
Alkohol einbringen, die zweite Platte mit der Schicht nach unten und 
beide in dem Bade aufeinander legen, wodurch der Einschluß von 
Luft zwischen den Platten verhindert wird. Nach der Hesausnahme 
der vereinigten Platten aus dem Bade erfolgt die erwähnte Pressung. 

H. 

Fransösisches Patent Nr, 467303. Société Du „Verre 
Triplex’ in Frankreich. Verfahren zur Herstellung von 
armiertem Glas unter Verwendung einer mit Hilfe von 
Gelatine aufgeklebten Zelluloidplatte. Die Gelatinschicht 
wird mit einer Lösung von Nitrozellulose, Zelluloid oder einem anderen 
Zelluloseester (Azetylzellulose) in Amylazetat oder einem ähnlichen 
Lösungsmittel übergossen, der man eine kleine Menge einer Flüssig- 
keit zusetzt, die sowohl Gelatine als auch die Zellulosemassen löst, 
beispielsweise Essigsäure oder Ameisensäure. Nach dem Trocknen 
der so erhaltenen Schicht erfolgt die Vereinigung mehrerer Glasplatten 
durch Gegeneinanderpressen zweier Platten mit der Schichtseite, die 
vorher mit 90°/,igem Alkohol angefeuchtet worden ist, unter Er- 
wärmung auf 60 — 70°C. Zwischen beide Platten kann man auch 
noch eme Platte aus Zelluloid oder dgl. bringen und dann pressen. H. 

Franz. Zusatzpatent Nr. 463800/18716. Abel Bardin in 

Frankreich: Verfahren zur Herstellung von armiertem 
Glas. — Nach dem Hauptpatent wird zwischen der zur Armierung 
dienenden, auf eine Glasplatte aufgebrachten Zelluloidplatte eine Gela- 
tineschicht vorgesehen, um ein sicheres Anhaften der Zelluloidplatte 
zu bewirken. Gemäß dem vorliegenden Verfahren wird auf die nach 
dem Hauptpatent gewaschene Glasplatte eine dünne Gelatineschicht 
mittels Druckluft, Kohlensäure oder einem anderen Druckgas aufge- 
spritzt. Nach dem Trocknen dieser Schicht bringt man ebenfalls mit 
Hilfe eines Zerstäubers eine weitere Schicht auf unter Verwendung 
einer | oder 2°, igen Lösung von Kollodium, Zeiluloid oder Nitro- 
zellulose in Ameisensäure Ethylester. Auf diese Lage spritzt man 
folgende Lösung: Zelluloid 2—3 g, Azeton 30 ccm, Aether 30 ccm, 
Amylazetat 30 ccm und Amylalkohol 10ccm und gießt endlich etwa 
folgende Zelluloidiösung auf und zwar | Liter auf Iqm: Zelluloid 
S—15 g, Aether 30 ccm, Azeton 30 ccm, Amylazetat 30 ccm und Amyl- 
alkohol 20 ccm, Die Ränder der fertigen Platte werden zweckmäßig 
mit einem Lack überzogen. H. 
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Amerikanisches Patent Nr. 1094892, — John R. Gam- 
meter in Akron (Ohio): Maschine zum Reinigen von Kaut- 
achuk masse. — An einem die Ständer I, 2 verbindenden Balken 3 
ist ein aufklappbares gitterförmiges Gehäuse 4 angeordnet, welches 
durch Schrauben 5 zusammengehalten wird, durch Rippen verstärkt 
ist und ein zweiteiliges Rohr 6 umfaßt, das auf dem größten Teil 
seiner Länge mit kleinen Bohrungen 7 versehen ist und an dem einen 
Ende Oeffnungen 8 aufweist. In diesem Rohr läuft eine Schraube 9 
um, die durch ein Zahnradvorgelege 10 angetrieben wird, in den La- 
gern 11 gelagert ist und durch an beiden Enden angeordnete Bunde 
das Rohr 6 an. den Enden abschließt. Der eine Teil des Gehäuses 4 
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ist mit einem Einfülltrichter versehen, durch den die zu reinigende 
Masse, beispielsweise regenerierter Kautschuk, in das an dieser Stelle 
entsprechend ausgeschnittene Rohr 6 gelangt, von wo sie durch die 
Schraube 9 in dem Rohr nach dem andern Ende gepreßt wird. Hier- 
bei tritt der Kautschuk durch die Bohrungen 7 nach außen, während 
die Verunreinigungen schließlich zu den Oeffnungen 8 gelangen und 
dort das Rohr 6 verlassen. Die Gänge der Schraube 9 sind vorteil- 
haft am Eintrittsende tiefer und nehmen nach dem Austrittsende all- 
mählich an Tiefe ab, ebenso verringert sich auch die Steigung der 
Schraube nach diesem Ende hin. Da die Masse nahezu auf der gan- 
zen Länge des Rohres 6 heraustreten kann, findet keine übermäßige Er- 
hitzung des Materials statt. Sie kann noch weiter durch Kühlung der 
Schraube verringert werden, zu welchem Zweck die Schraube längs- 
durchbohrt ‘und mit Kühlwasserzu- und Ableifungen 12’versehen Ist. 
H. 

Amerikanisches Patent Nr. 1097017. — John Hadfield 
in Akron (Ohio): Maschine zur Herstellung von Randwul- 
sten an Fingerlingen und ähnlichen Gegenständen aus 


"Kautschuk. An den gegenüberliegenden Enden eines Gestelles 1, 


von dem nur der eine Endteil dargestellt ist, ist je eine um eine ver- 
tikale Achse 2 drehbare Riemenscheibe 3 angeordnet, um welche 
ein endloser Riemen 4 gelegt ist. Die Scheiben werden derart an- 
getrieben, daß der Riemen im Sinne des Pfeiles bewegt wird. An 
dem Riemen sind in regelmäßigen Abständen Halter 5 befestigt, 
welche die Formen mit den zu bearbeitenden Gegenständen tragen. 
In der Regel werden die Gegen- 

stände nach dem Tauchverfahren ’ 
hergestellt, so daß die Tauchformen 
selbst auf den Haltern 5 angebracht 
werden. Sie sitzen dort auf verti-. zd 
kalen Spindeln, an deren Drehung 
sie teilnehmen, am unteren Ende 
der Spindeln vorgesehene Scheiben ° 
6 stützen sich auf eine feste, unter- 
halb des Riemens 4 befindliche 
Auf dem Gestell | 
sind zwei Walzen 8 in einem Ab- 
stande von einander entsprechend 
der Dicke der Gegenstände gela- 
gert und werden durch Schnurtriebe derart angetrieben, daß sie mit 
gleicher Geschwindigkeit in entgegengeseztem Sinne umlaufen. Die 
beiden Walzen sind vorteilhaft mit Schwammgummi überzogen und so 
gelagert, daß die im Sinne der Bewegungsrichtung des Riemens 4 
hinteren Knden höher als die vorderen liegen. Die Formen mit den 
Kautschukgegenständen gelangen bei der Vorwärtsbewegung des 
Riemens 4 zwischen die Walzen 8, welche den unteren Rand der Gegen- 
stände erfassen und nach oben aufrollen. Hierbei werden die Spindeln 
der Formenhalter und damit die Formen selbst in Umdrehung versetzt. 
Nach dem Verlassen der Walzen 8 werden die Formeu zu einem weiteren 
Walenpaar geführt, das in gleicher Weise wie die ersten Walzen gela- 
gert ist, jedoch aus Zylinderbürsten besteht, welche mit großer Ge- 
schwindigkeit umlaufen, Diese Bürsten wirken derart auf die Kaut- 
schukgegenstände, daß diese von den Formen abgleiten. Die nun- 
mehr leeren Formen gelangen endlich zu einem dritten Walzenpaar, 
das so schräg gelagert ist, daß die Walzen die ganze Formobertläche 
bestreichen und sie reinigen und polieren, so daß die Formen nun- 
mehr wieder von neuem benutzt werden können, H. 
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Amerikanisches Patent Nr. 1101653. Walter L. 
Bland und Otis Bland in Chicago. Maschine zum Formen 
von.Gegenständenaus Kautschuk oderahnlichen Massen. 
In einem Kanal des Maschinengestelles I, der durch angeschraubte 
Platten an den Enden verschlossen. wird, sind drei Formteile, 2, 3, 4 
angeordnet. Von diesen ist der mittlere Teil 3 starr befestigt. während. 
die Teile 2 und 4 mit den Stangen 5, 6 von Kolben 7, 8 auswechsel- 
bar verbunden sind und von beiden Seiten gegen den Teil 3 oder von 
ihm fortbewegt werden können. Die Kolben 7, 8 bewegen sich in 
Zylindern 9, 10, die an:das Gsstell 1 angeschraubt und mit Zu- und 
Ableitungen für das Druckmittel, in der Regel Dampf, versehen sind. 
Die Hohlräume der Foımteile, welche den Kautschuk aufnehmen, sind 
zur Hälfte im Teil 3 angeordnet, die zugehörigen anderen Hälften be- 
finden sich in den Teilen 2 und 4. Um die richtige Lage der Teile 
zu sichern, sind in den aneinanderstoßenden Flächen der Formteile 
ineinander passende Vorsprünge und Vertiefungen vorgesehen. Die 
zur Herstellung von Hohlkörpern erforder- 
lichen Dorne 11 befinden sich auf einer 
Platte 12, welche in einer Aussparung des 
Gestelles ] unterhalb der Teile 2, 3. 4 
vertikal geführt ist und von der Stange 13 
eines Kolben 14 getragen wird. Der Kolben 
14 bewegt sich im Zylinder 15 und erhält 
durch Stellschrauben 16 eine Hubbegren- 
zung. Die Dorne 11 sind mit einer bajonett- 
verschlußartig ausgebildeten Schiene auf 
einem Schlitten 17 befestigt, der in eine | 
Führung der Platte 12 eingeschoben werden 
kann. Durch Gegeneinanderbewegen der | 
Kolben 7, 8 und Aufwärtsbewegen des 
Kolbens 14 werden die Formteile völlig 
geschlossen, eine Rippe am Schlitten 17, 
die in eine Nut am Teil 3 paßt, sichert 
die Stellung der Dorne. Oberhalb der 
Formteile 2, 3, 4 ist ein Block 18 angeord- 
net, der vertikale Kanäle 19 enthält, die sich gleichachsig an die Hohl- 
räume der Formen anschließen. In diese Kanäle wird durch eine seit- 
lich am Maschinengestell sitzende Schraubenpresse Kautschukmasse 
eingepreßt, welche sie anfüllt. da die Kanäle unten durch einen Schie- 
ber 20 abgeschlossen sind. Durch eine die Kanäle 19 oben abdeckende 
Platte 21 treten gleichachsig zu den Formhohlräumen angeordnete Stem- 
pel 22 hindurch, welche an einer im Gestell geführten Platte 23 befestigt | 
sind und durch einen im Zylinder 24 beweglichen Kolben 25, dessen 
Stange 26 mit der Platte 23 verbunden ist, angetrieben werden. Nach dem 
Aneinanderschließen der Formteile wird der Schieber 20 seitlich ver- 
schoben, so daß mit den Kanälen 19 übereinstimmende Bohrungen 
in dem Schieber unter die Kanäle gelangen. . Nunmehr bewegt sich 
der Kolben 25 nach abwärts, die Stempel 22 dringen in die Kanäle 19 
hinein und pressen aus diesen eine entsprechende Menge Kautschuk- 
masse in die Formen, so daß diese vollständig gefüllt werden. Jetzt 
kehrt der Kolben 25 wieder nach oben zurück, der Schieber 20 nimmt 
die Verschlußstellung wieder ein, die Kolben 7, 8 bewegen sich aus- 
einander und der Kolben 14 senkt sich. Der Schlitten 17 kann daher 
mit den auf den Dornen I1 sitzenden geformten Gegenständen heraus- 


gezogen und durch einen neuen ersetzt werden, so daß der Arbeits- 
vorgang von neuem beginnen kann. Die verschiedenen Kolben, welche 
durch Dampf bewegt werden, werden mit Hilfe eines Gestänges und 
Steuerkolben, welche die entsprechenden Rohrleitungen mit der Dampf- 
zu- oder Ableitung verbinden, gesteuert, ebenso wird der Schieber 20 
zur richtigen Zeit verschoben. f H 
Amerikan. Patent Nr. 1104876. Elmer Clark in Akron, 
Ohio. Lager für Kautschukwalzwerke. In dem Gestell I 
des Walzwerks ruht das feste Lager 6 für die eine Walze 8. während 
das Lager 10 für die andere 
Walze 12 im Gestell verschieb- 
bar ist, Die Walzen sind mit 
jedem Endzapfen in einem Ge- 
stell gelagert, die Abbildung 
zeigt eins der Gestelle, die An- 
orduung ist in beiden die gleiche. 
Die Verschiebung der Walze 12 
wird mittels Schrauben 17 be- 
wirkt, von denen jede ein Hand- 
rad 19 trägt. Am unteren Ende 
greift die Schraube 17 an einem 
Keilstück 21 an, das sich mit 
der schrägen Fläche gegen einen 
passenden Ansatz 14 des Lagers 
10 legt, während die gegenüber- 
liegende Fläche an der genau bearbeiteten Leiste [5 des Gestelles 
geführt ist, Bei übermäßigem Widerstande der Masse zerbricht das 
hohle Keilstück, so daß ein Prach des Gestelles oder der Stell- 
schrauben vermieden wird. H. 


Tediniiche Notizen. 


Einiges über das Lelmen des Zellolids und anderer Kunst- 
stoffe. Aus den wiederholten in der Fachpresse en 
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Anfragen über Klebemittel für Zelluloid, Kunsthorn usw, ist | 


Nr. 2 


zu ersehen, daß in Fachkreisen praktische Gebrauchsrezepte nur gpar- 
lich vertreten sind. Insbesondere hat man für die neuen Ersatstoffe 
wenig geeignete Bindemittel, die als praktisch erprobt anempfoblen 
werden können. Es dürfte daher. gewiß für unsere Leserkreise von 
Interesse sein, wenn wir dieses Kapitel einmal eingehender behandeln. 
In erster Reihe wenden wir unsere Aufmerksamkeit den verschiedenen 
Naturprodukten zu. 

Die Verwendung des Hornes stößt Sekmale auf große Schwierig- 
keiten. weil man nur wenig Bindemittel kennt, die sich dauernd und 
haltbar erweisen. Um Hornteile zusammenzuleimen ist es gut, wenn 
man den. bekannten Schellackkitt anwendet, welcher zusammen- 
gesetzt wird, indem man 4 Teile Blondschellack in Weingeist löst 
und der Lösung soviel Kopalfirnis zufügt, bis ein dickflüssiger Brei 
entsteht. Die zu verwendenden Teile werden etwas aufgerauht, sorg- 
sam gereinigt.und nachher mit dem Bindemittel bestrichen, woraui 
man die Teile unter mäßigen Druck bringt und schwach erwärmt. 
Auch der bekannte Kautschukkitt, bestehend aus 7 Teilen Kautschuk 
gelöst in 5 Teilen Chloroform, läßt sich verwenden, wenn das Binde- 
mittel mit 1,5 Teilen Mastix vermischt und nachher in Schwefel- 
dämpfen vulkanisiert wird. Von den Leimklebemitteln haben sich 
für Horn nur der russische Leim bewertet, der mit gerbstoffsauren 
Salzen gehärtet werden muß, um gegen den Einfluß von Feuchtig- 
keit widerstandsfähig zu sein. 

Für Perlmutter eignet sich vortrefflich ein Hausenblasen- 
kitt, bestehend aus 4 Teilen Hausenblase, 2 Teilen Kolophonium 
oder Binderharz und 1 Teil Ammoniakgummi. Der Kolophoniumkitt 
allein hat sich für Perlmutterwaren ebenfalls gut bewährt. Derselbe 
wird hergestellt, indem man Kolophonium in Spiritus löst und der 
Lösung Gelatineschmelze beifügt. Selbst Hausenblase mit Kolopho- 
nium angewendet leistet gute Dienste. Zum Einkleben kleiner Perl- 
mutterplättchen verwendet man einen Harzkitt, bestehend aus 4 Teilen 
Kolophonium, 2 Teilen Mastix und 1 Teil Damarlack. 

Zelluloidgegenstände lassen sich im wesentlichen leicht 
verbinden, wenn man die Flächen mit einer Mischung von Azeton 
und Zaponlack bestreicht. Auch Eisessig mit Azeton und Zapon 
leistet dieselben Dienste Dadurch kann das Zelluloid durch Bei- 
mischung verschiedener Salze und Zusatzstoffe schwer brennbar ge- 


' macht werden, was aber auch die Verbindungsmöglichkeiten erschwert 


oder ändert. So verwendet man für schwer brennbare Zelluloid- 


material eine Mischung, bestehend aus 4 Teilen Azeton, 2 Teilen 


Zapon und | Teil Methylalkohol. Andere Zelluloidarten wiederum 
werden mit Mischungen von Schwefeläther 2 Teile, Eisessig 2 Teile 
und 1 Teil Toluol bestrichen. Von, Wichtigkeit ist, daß die zu ver- 
bindenden Teile rein sind und bei der Verbindung unter Druck bleiben. 
Die Bindemittel. werden zweckmäßig kalt angewendet, da es sich meist 
um flüchtige Lösungsmittel handelt, die. schnell verdunsten würden. 
Zum Aufkleben anderer Stoffe auf Zelluloid verwendet man Klebe- 
mittel, bestehend aus 6 Teilen Zelluloidlösung. 4 Teilen Kopallack 
und 2 Teilen Mastix. Auch diese Sachen miissen unter Druck ge- 
stellt werden, um eine gute und dauernde Verbindung zu erzielen. 
Zelluloid mit Horn wird verbunden, indem man den bekannten letzt- 
genannten Zelluloidkitt noch mit Hausenblase versetzt. 

Steinnußmaterial läßt sich am besten mit Kaseinkitt 
verbinden, der nach bekannter Methode mit Schellackleim verrührt 
wurde. Auf 10 Teile Kaseinpulver verwendet man eine achtteilige 
Boraxlösung, in die man 4 Teile Blondschellack eingetragen hat. 
Sonst hilft man sich mit den bekannten Harzklebemitteln bestehend 
aus Mastix, Burgunderharz, Leim und Terpentin. Die zu verbindenden 
Stellen müssen etwas aufgerauht werden, damit die Flächen fester 
aneinanderhaften. Zum Aufkleben anderer Stoffe verwendet man den 
bereits eingängig erwähnten Kolophoniumkitt, der auch hier eine 
wichtige Rolle spielt. Will man Stoffe wie Glas usw. auf Steinnuß 
anbringen oder umgekehrt so verwendet man den bekannten Bern- 
steinkitt, bestehend aus Kopallack, vermischt mit Damarlack. Vor- 
teilhaft verwendet man von beiden Klebstoffen gleiche Teile; will 
man das Bindemittel etwas elastischer gestalten, so trägt man etwas 
Glukose ein, die mit einigen Tropfen Glyzerin vermischt wurde. Harz- 
klebemittel macht man auf ähnliche Art durch Zusetzen von Rizinus- 
öl geschmeidiger. 

Kunstmassen wie (salalith verbindet man vorteilhaft mit den 
Ursprungsmaterialien, in diesem Fall mit Käseleim, der nach der Ver- 
bindung in Formaldehyd gehärtet wird. Zuweilen versetzt man diesen 
mit Harzstoffen, wie Mastix usw. . Zum Aufkleben von Stoffen ver- 
wendet man Chromleim, bestehend aus 4 Teilen Tischlerlein, der 
mit I Teil doppeltchromsaurem Kali versetzt wurde und verrührt so 
viel Käseleim zu, bis ein dicker Brei entsteht. 

Für Bakelit und Phenolharzmassen eignet sich anı 
besten der sogen. Resinitlack als Bindemittel, welcher rasch er- 
härtet und ziemlich säure- und temperaturbeständig ist. Unter Um- 
ständen genügt auch eine Lösung von 10 Teilen Paragummi in 8 Teilen 
Chloroform. wenn man als lüllmittel Kopalharz eintragt. Auch hier 
müssen die zu verbindenden Teile sauber und frei von Unebenheiten 
sein. Die verschiedenen Leim- und Klebestoffe sind in der Fach- 
presse wiederholt ausführlich besprochen worden, so daß wir dieselben 
woh] hier übergehen können. O. Parkert. 
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Sarge aus Steinholzmasse. 


Von Dr. Hermann Stadlinger in Chemnitz. 


Unter den vielerlei Anwendungsformen, die die 
unter dem Namen ,,Xylolith“ oder „Steinholz‘‘ be- 
kannte Magnesit-Magnesiumchlorid-Kunstmasse in letz- 
terer Zeit erfahren hat, dürfte die Herstellung von Sär- 
gen: aus Steinholz auch für die Industrie der ,,Kunst- 
stoffe“ ein gewisses Interesse verdienen. Der Gedanke, 
aus Steinholzmasse Särge zu formen, hat wohl schon 
manchen Kopf beschäftigt, denn er liegt ja verhältnis- 
mäßig nahe. Anscheinend aber waren die Schwierig- 
keiten, wirklich haltbare Särge von einer den Holz- 
sargen nahekommenden oder sie gar übertreffenden 
Beschaffenheit zu gewinnen, solch erhebliche, daß die 
einschlägigen Versuche praktische Bedeutung nicht ge- 
winnen konnten. 

Erfreulicherweise ist es der in Chemnitz vor kurzem 
gegründeten „Sarkophag G. m. b. H.“ gelungen, durch 
planmäßige Arbeit diese Schwierigkeiten zu überwinden 
und mit patentamtlich geschützten Steinholz-Särgen her- 
vorzutreten, die in künstlerischer, technischer und 
hygienischer Beziehung den strengsten Anforderungen 
standhalten. Steinholz ist bekanntlich jener unter 
chemischen Gesichtspunkten nach bestimmten Mi- 
schungsverhältnissen aus Magnesit, Chlormagnesium- 
lauge, Kork- und Holzabfällen bereiteter Holzersatz, 
der die Eigenschaft besitzt, bei mäßigen Herstellungs- 
kosten ein geringes Eigengewicht (Dichte) mit großer 
Widerstandsfahigkeit gegen Stoß, Zug und Druck zu 
vereinigen. Diese bekannten Vorzüge ließen für den 
Erfinder das „Steinholz“ als Rohmaterial zur Herstel- 
lung von Särgen um so mehr geeignet erscheinen, als 
gleichzeitig die Möglichkeit bestand, die Außenflächen 
solcher Steinholzsarkophage durch entsprechende Wahl 
der Matrizen beim Gießen bis zur künstlerischen Voll- 
endung mit Bildhauerarbeiten zu verzieren, und zwar 
billiger, als dies durch Bearbeitung von Holz durch- 
führbar ist. Aber nicht nur die Flächengestaltung 
allein, sondern auch die ganze Linienführung des Sar- 
ges läßt sich den verschiedenartigsten Ideen des Künst- 
lers anpassen, so daß der in edlen antiken Formen 
gehaltene Steinholz-Sarkophag vorteilhaft absticht von 
manchen plumpen und dabei oft sehr .teuren. Eichen- 


särgen, wie man sie bei Beerdigung Wohlhabender 
leider so häufig zu sehen bekommt. 

Wichtig ist nun vor allem die Frage der Bruch-, 
Stoß- und Zugfestigkeit solcher Sarkophage. Ich habe 
hierüber durch eine Reihe von Versuchen an Ort und 
Stelle die günstigsten Erfahrungen sammeln können 
und erwähne hiervon zunächst folgenden Versuch: Das 
Unterteil eines 2 m langen, 62 cm breiten, etwa 4 bis 
5 Tage alten Sarkophages von ıı—ı2 mm Dicken: 
wandung wurde nach Einlage einer schwachen Sag- | 
mehlschicht!) gleichmäßig mit Eisenplatten im Ge- 
wichte von 5 Zentnern = 250 kg ausgefüllt, alsdann 
von 8 Männern .etwa 40—50 cm in die Höhe gehoben 
und wieder auf den Boden gesenkt. Trotz 10 maliger 
Wiederholung zeigte sich nicht die geringste Reiß- 
oder Bruchstelle an den Sarkophagwandungen. 

Da in der Praxis des Leichentransportes mit der 
Möglichkeit gerechnet werden muß, daß ein schwer- 
belasteter Sarg von den Trägern aus Unachtsamkeit 
einmal ungleichmäßig zu Boden gesenkt werden könnte, 
also z. B. am Kopfende früher, wie am Fußteile, habe 
ich den vorerwähnten, nunmehr mit 3 Zentnern Eisen 
belasteten Sarg auch in dieser Hinsicht auf seine 
Widerstandsfähigkeit geprüft: Die gleichmäßig um den. 


Sarkophag verteilten Trager wurden angehalten, in 


ıomaliger Wiederholung aus einer Hubhöhe von 
50 cm abwechslungsweise den Sarg am Kopfteile früher 
zu Boden zu setzen, wie am Fußende, und umgekehrt. 
Obwohl das einseitige Aufsetzen des Sarkophages jedes- 
mal unter laut vernehmbarem Schlage erfolgte, konnten 
bei nachträglicher Prüfung der Boden- und Seiten- 
wandteile nicht die geringsten Bruchstellen wahrge- 
nommen werden. Hierbei sei erwähnt, daß der Fuß- 
boden des Prüfungsraumes hartes Steinholz darstellte, 
also nicht etwa übermäßig stoßdämpfend wirken: 
konnte. ° a | 

Ich gewann aus diesem günstigen Verhalten des 
Sarkophages die Ueberzeugung, daß ein ordnungs- 

1) Leichen sollen nach behördlicher Vorschrift nicht unmittelbar . 


auf die Holzteile, sondern auf eine. reichliche Schieht von Torfmull, 
Sägemehl oder andere aufsaugende Stofe gebettet werden. 
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mäßig hergestellter Steinholz-Sarkophag trotz der hohen 
Belastung von 3 Zentnern Eisen (neben seinem Eigen- 
gewichte) auch bei unachtsamer, einseitiger und laut 


hörbarer Senkung auf harten Untergrund vorziigliche 


Bruchfestigkeit aufweist. Es sind daher Bruchschä- 
den durch Unachtsamkeit der Sargträger bei Ver- 
wendung einwandfreier Steinholzkomposition nicht zu 
befürchten. Auch beim Bahntransport dürften sich 
solche Särge — ordnungsmäßige Sicherung voraus- 
gesetzt — stabil verhalten. 

Des Interesses halber unternahm ich noch fol- 
genden Versuch, um die Bodenfestigkeit der Sar- 
kophage zu erproben: 7 erwachsene Männer, deren 
Gesamtkörpergewicht 
10 Zentner 96 Pfund, also rund 11 Zentner betrug, 
wurden in erwähntem Sargunterteil dicht hinter- 
einander aufgestellt. Der Sarg war hierbei nur an 
4 Stellen — wo man sonst die „Sarg-Füße‘ anzubringen 
pflegt -— mit 4 Holzklötzen gestützt, so daß fast die 
gesamte Bodenfläche des Sargunterteiles frei in die 
Luft ragte. Trotz dieser ungewöhnlichen Belastung 
machte sich nicht die geringste Bruchstelle 
am Boden des Sarkophages bemerkbar. 

Ich trage deshalb kein Bedenken, solche Stein- 
holz-Sarkophage, wenn sie aus bestem Rohmaterial 
unter sorgfältiger Durchführung der Fabrikation her- 
gestellt werden, als bruch-, zug- und stoßsicher, selbst 
bei Belastung mit schwersten Leichen, zu bezeichnen. 
Da künstlerisch ausgestaltete Steinholzsärge übrigens 
billiger herzustellen sind, als kunstvoll geschnitzte 
Holzsärge, ist mit dem Ersatz des immer teurer wer- 
denden Holzes durch Steinholzmasse auch cin wirt- 
schaftlicher Vorteil verknüpft. Eine Verbilligung der 
Särge liegt zweifellos im Interesse vieler Kreise, er- 
fordert doch schon das einfachste Begräbnis mit 
schmucklosen Särgen ganz erhebliche Kosten | 

Ebenso wichtig, wie die technische Beurteilung, 
ist die Beantwortung der Frage, ob solche Steinholz- 
Sarkophage vom sanitären, insbesondere friedhofsamt- 
lichen Standpunkte aus gutgeheißen werden können. 

„Steinholz‘‘ ist seiner chemischen Natur nach ein 
erhärtetes Gemisch aus .Magnesit und Magnesium- 
chlorid, dem zwecks Erzielung einer gewissen Elastı- 
zität und spezifischen Leichtigkeit gekörnte Korkab- 
fälle, sowie Sägespäne beigemischt werden. Die Er- 
härtung dieses Gemisches ist auf die Bildung eines 
zementartigen, wahrscheinlich aus Magnesiumoxychlo- 
rid und kolloidalem Magnesiahydrat bestehenden Binde- 
mittels zurückzuführen ‘und setzt voraus, daß voll- 
wertiger Magnesit und Chlormagnesium im richtigen 
Gewichtsverhältnis vermengt werden. 

Die hervorgerufene Härte und das niedrige spezi- 
fische Gewicht hat dem ‚„Steinholz“ eine weitgehende 
Verwendung als Fußbodenmaterial in geschlosse- 
nen Räumen verschafft. Dagegen wurde, es vielfach 
als Uebelstand empfunden, daß Steinholz bei längerem 
Zutritt von Wasser nach und nach erweicht, wodurch 
eine Anwendung im Freien zurzeit ausgeschlossen, oder 
wenigstens sehr beschränkt erscheint, sofern die Ober- 
fläche nicht durch wetterbeständige Anstriche von 
Farbe, Oel und dergl. vor den Wirkungen der Feuch- 
tigkeit geschützt werden kann. Diese Wasserempfind- 
lichkeit freiliegender Steinholzflächen ist wohl darın 
begründet, daß durch Wasser aus der Steinholzmasse 
einerseits Chlormagnesium herausgelöst wird, anderer- 
seits eine chemische Zersetzung des Magnesiumzement- 
bindemittels unter Beihilfe der im Wasser befindlichen 
freien Kohlensäure stattfindet. Diesen Nachteil, den 
die Praxis der Steinholzindustrie bei der vorwiegenden 
Steinholzverwendung zu Fußbodenbelag mit Recht als 
wesentlich empfunden hät, muß ich bei Würdigung 
der Frage, ob Steinholz als Sargmaterial geeignet 


KUNSTSTOFFE 


nach genauen Feststellungen 


eG eG I e a a e a ae 


eee! = poe See SS Geh =e 


ist, geradezu als einen ganz bedeutsamen Vorzug er- 
achten, und zwar aus folgenden Gründen: 

Wie aus den gesetzlichen Bestimmungen und Ver- 
ordnungen zahlreicher Staaten und Behörden über Be- 
stattungswesen?) zu ersehen ist, wird in den meisten 
Fällen Gewicht darauf gelegt, daß ein Sarg aus einem 
Material angefertigt wird, das bei genügender Festig- 
keit in der Erde leicht zerfällt — „leicht verweslich“ 
im praktischen Sinne ist. Mit Recht sind deshalb 
Metallsarge, ja sogar auch Hartholzsarge nur in Aus- 
nahmefällen zugelassen, während das leicht zersetzbare 
Tannenholz oder ein ähnliches Weichholz im allge- 
meinen gewünscht, bei Reihengräbern sogar als Sarg- 
material direkt vorgeschrieben wird. Diese Forderung 
erscheint mit Rücksicht auf die ın Großstädten üb- 
lichen kurzen Fristen von 15—20 Jahren, nach deren 
Ablauf die Grabstellen bei erwachsenen Leichen wieder 
geöffnet werden dürfen, durchaus am Platze. 

Daß ein ‚„Steinholz“-Sarkophag im Sinne des Ge- 
setzgebers als praktisch gleich „leicht zersetzbar“, wie 
ein Weichholz-Sarg angesprochen werden muß, dürfte 
für den Chemiker nach obigen Darlegungen über die 
chemischen Eigenschaften der Steinholzmasse nicht 
zweifelhaft sein. Die in der Friedhoferde pulsierenden, 
mit Kohlen- und Humussäure beladenen Tagewässer, 
wie auch etwa vorhandene Grundwässer werden zu- 
nächst auf die Farb- und Firnisschicht der Steinholz- 
sargoberflache zerscetzende Wirkungen ausüben. So- 
bald dieser Schutz zerstört ist, wird sich der Feuchtig- 
keitsstrom in den mikroskopisch feinen Kanälchen zwi- 
schen Magnesiazement und Kork- oder Holzteilchen 
Eintritt verschaffen, dort teils lösend auf das über- 
schussige Chlormagnesium, teils unter Magnesiumhy- 
droxydkarbonatbildung zersetzend auf die unlöslichen 
Magnesiumverbindungen (Oxychlorid, Oxyd, Hydro- 
xyd, Karbonat) wirken und auch eine langsame Zer- 
störung von Kork und Holz hervorrufen. 

Dieser chemisch-physikalische Eingriff in das 
Steinholzgefüge wird von außen nach innen langsam 
fortschreiten und schließlich einen vollständigen Zer- 
fall des Sargmateriales zu weicher, mulmiger Masse im 
Gefolge haben. Wenn auch der Zeitpunkt, an welchen 
diese Umwandlung erreicht ist, zahlenmäßig nicht ab- 
geschätzt werden kann, so ist doch wohl angesichts 
der Wasserempfindlichkeit des Steinholzes anzunehmen, 
daß hierzu eine wesentlich geringere Zeitdauer nötig 
ist, als die übliche, sog. „Verwesungsfrist‘‘ von 15 bis 
20 Jahren. 

Ich glaube zu dieser Schlußfolgerung um so mehr 
berechtigt zu sein, als ich im Laboratorıum durch prak- 
tische Versuche an Steinholz-Sargmaterial feststellen 
konnte, daß andauernde Einwirkung kohlensäurehal- 
tigen Wassers eine langsame, von außen nach innen 
fortschreitende Zersetzung der Steinholzmasse her- 
vorruft. ` 

Damit dürfte die Frage der Zulässigkeit solcher 
Steinholzsärge bei Erdbestattungen unter sinngemäßer 
Würdigung der behördlichen Vorschriften über die 
Beschaffenheit des Sargmateriales unbedenklich zu be- 
jahen sein. Dagegen sind Steinholzsärge für 
Feuerbestattung ungeeignet, da die anorganischen — 
somit unverbrennbaren — Steinholzbestandteile nicht 
nur allein aschevermehrend wirken, sondern auch die 
Leichenverbrennung erschweren würden. — Ich kann 
auch solche Sarge bei Eisenbahntransporten 
nicht als Ersatz der behördlich vorgeschriebenen Me- 
tallbehälter befürworten, da das Steinholz ın Bezug 
auf Gasdichtigkeit dem Metalle nicht gleichzustellen ist. 

Doch halte ich den Ersatz der behördlich vor- 


?) Siehe H. Worch, Fach-Handbuch für das Bestattungsiwesen, | 
Berlin, 1914. Georg H. Worch, Verlag. 
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geschriebenen Holzsare-Umbiillune3) durch einen tadel- 
losen Steinholz-Sarkophag für unbedenklich, voraus- 
gesetzt. daß letzterer den Metallsarg unverschiebbar 
umschließt. 

Eine weitere wichtige Frare ist darüber aufzu- 
werfen. ob das Gefüre eines Steinholz-Sarges gegen 
die während der üblichen 3—ttägisen Beerdigungs- 
frist von Leichen abgesonderten Fäulnisflüssiekeiten ge- 
nügend abgedichtet werden kann. Nach den behörd- 
lichen Vorschriften sollen Säree am Boden wasserdicht 
eefüet und ausgepicht sein um ein Durchsickern von 
Leichenflissigkeit nach außen während des Leichen- 
transportes zu verhüten. Diesem Verlangen entspricht 
ein tadelloser, innen mit Asnhaltlack in genürender 
Schichtendicke hestrichener Steinhol»-Sarkonhag ohne 
weiteres, denn nach meinen praktischen Versuchen er- 
wiesen sich solche Sarguntertcile sowohl wegenüber 
ı prozentiger Ammoniak'ösung, wie auch 1 prozentiger 
Essigsäure völlig wasserdicht. Dabei sei nicht uner- 
wähnt. daß die Sareunterteile mit erwähnten Fltissig- 
keiten in esner Schichthöhe von 10 cm nahezu eine 
Woche angefüllt waren, welche erschwerten Versuchs- 
hedinzunsen praktisch wohl kaum jemals in Frage 
kommen dürften. zumal Leichen nach behördlicher Vor- 
schrift auf eine Unterlage von Torfmull oder Ähnliche 
aufsaupende Stoffe rebettet werden müssen. 

Schließlich glaube ich noch auf einen hvgienisch 
wichtigen Punkt hinweisen zu dürfen: die hohe Poro- 
sitat der Steinholzmasse. Schon in älteren Werken über 
Bestattungshvgiene wird mit Recht auf den Einfluß hin- 
gewiesen, den das. Sarematerial auf das Fortschreiten 
des Verwesunesprozesses bei Leichen ausübt. Te dich- 
ter das Gefüre. um so mehr ist die für den Auflösungs- 
prozeß der Leiche nötige Luft abgeschlossen und um 
so langsamer wird die Oxydation der Leichenteile zur 
Durchführung gelangen. Unter diesen Umständen 
haben sich Metallsarge wegen der mangelnden Poro- 
sität als direkt verwesuneshemmend, Hartholzsärge als 
verhältnismäßig verlangesamend. Tannenholzsärge als 
beschleunigend für den Verwesunssprozeß erwiesen. 

Wie schon der Augenschein lehrt, muß Steinholz- 
masse zu den sogen. porösen Körpern gezählt werden. 
Dies ıst angesichts der Vermischung von grobpulve- 
rigem Kork und Sägespänen mit den anorganischen 
Maencsiabestandteilen ohne weiteres einleuchtend. Im 
Frdboden wird sich die Zahl der Poren sogar noch 
wesentlich vermehren, da das Sickerwasser, wie schon 
früher erwähnt, einerseits Chlormagnesium heraus- 
löst, andererseits infolge seines Kohlensäure- und Hu- 
mussäuregehaltes areressiv auf die unloslichen Mag- 
nesiahestandteile wirkt. Zudem dürfte eine Fäulnis 
der Kork- und Holzteilchen nebenher vor sich gehen. 
Ich stehe daher nicht an, diese hohe Porosität der 
Wandungen des: Steinholz-Sarkophages als einen die 
Fäulnis und Verwesung der Leichen direkt beschleu- 


5) § 44 Ziff. 3 der Auflieferungsbestimmungen der Eisenbahn- 
verkehrsordnung betr. Beförderung .von. Leichen auf deutschen 
Eisenbahnen. 
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nigenden, im Interesse der Friedhof-Hygiene somit 
höchst wertvollen Faktor anzusprechen. 


Auf Grund vorgenommener Versuche, wie auch 
zufolge theoretischer Erwägungen, gelangte ich ın 
cinem Gutachten über Steinholz-Sarkophage, die aus 
bestem Steinholzmaterial hergestellt waren, zusammen- 
fassend zu folgenden Schlußsätzen: 

1. Steinholz-Sarkophage lassen sich durch ent- 
sprechende Wahl der Gießformen bis zur künstle- 
rischen Vollendung in eine mit reicher Bildhaucrarbeit 
verzierte, würdige Form von edlem Linienflusse brin- 
gen, außerdem mit Farbenanstrichen so versehen, daß 
sie äußerlich geschnitztem Holze ähnlich sind. 

2. Die Verwendung der Steinholzmasse muß 
namentlich in Zeiten einer Holzteuerung als wirtschaft- 
licher Fortschritt bezeichnet werden. Eine Verbilli- 
gung der Sarge liegt besonders im Interesse minder- 
bemittelter Kreise. Auch bei Anlage von Reihen- 
gräbern dürfte dies ein Vorteil sein. 

3. Bei sachgemäßer Wahl des Rohmateriales und 
sorgfältiger Durchführung der Fabrikation können aus 
Steinholzmasse Särge hergestellt werden, die selbst 
der Belastung von allerschwersten Leichen gegenüber 
als bruch- und zugsicher gelten müssen. Außerdem 
sind derartige hochbelastete Sarge auch stoßsicher. falls 
sie etwa durch Unachtsamkeit der Trager ungleich- 
maBig auf den Boden niedergelassen werden sollten. 
4. Sachgemäß mit Asphaltlack oder ähnlicher 
widerstandsfähiger und dichter Lackmasse innen be- 
strichene Steinholz-Sarkophage werden innerhalb der 
üblichen Frist. der Einsargung bis zur Beerdigung so- 
wohl gegen saure, wie alkalische Leichenflüssigkeiten 
mindestens ebenso dicht, wie ein vorschriftsmäßig ge- 
fugter und ausgepichter Holzsarg sein. . 

5. Steinholz-Sarkophage sind für die Feuerbestat- 
‘tung ungeeignet. 

6. Beim Transport von Leichen auf Eisenbalmen 
kann der Steinholz-Sarkophag nicht als Ersatz der 
vorgeschriebenen Metallsärge dienen, dagegen an Stelle 
der Holzsarg-Umhillung, vorausgesetzt, daß der Stein- 
holz-Sarkophag den Metallbehälter unverschiebbar um- 
schließt. 

7. Steinholz-Sarkophage dürften zufolge der che- 

ischen Natur der Steinholzmasse im Erdboden unter 
dem Einflusse von Feuchtigkeit und Erddruck inner- 
halb der üblichen 15 jährigen sog. ,.Verwesungsfrist™ 
nach und nach zu einer weichen mulmigen Masse zer- 
fallen. Solche Sarkophage sind daher als praktisch 
gleich „leicht zersetzbar‘‘, wie ein Weichholzsarg im 
Sinne der friedhofsamtlichen Vorschriften zu be- 
zeichnen. 
8. Voraussichtlich dürfte ein Steinholz-Sarkophag 
infolge der Porosität seiner Wandungen nach allmäh- 
licher Zerstörung der äußeren Farben- und Lackschicht 
den Verwesungsprozeß der Leichen im Erdboden eher 
beschleunigen als verlangsamen. Er ist deshalb bei 
Erdbestattung den Metallsärgen, vielleicht auch Hart- 
holzsärgen aus hygienischen Gründen vorzuziehen. 


Patent oder Fabrikgeheimnis? 


4 


Seitdem wir in jedem Kulturstaat ein gut ausge- 
bautes Patentgesetz haben, ist es Regel geworden, 
für jede gewerblich verwertbare Neuerung ceinen Patent- 
schutz oder in Deutschland auch für Modelle einen Ge- 
brauchsmusterschutz nachzusuchen. Insbesondere wer- 
den durch Patent auch vielfach Herstellungsverfahren 
geschützt, bei denen entweder durch eine eigenartige 


Von Ingenieur Udo Haase. 


Stoffverbindung oder durch eine neuartige Aneinander- 
reihung gewisser Arbeitsstufen eine bisher nicht ge- 
kannte Wirkung den Patentgegenstand bildet. Bei Ver- 
fahren, welche einen an sich bekannten Stoff darstellen 
helfen, kann z. B. die patentbegründende Wirkung 
darin liegen, daß neue Ausgangsrohstoffe Verwendung 
finden. Weiter kann sich die Patentfähigkeit darauf 
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stützen, daß gewisse Arbeitsstufen oder Vorrichtungen 
in Anwendung kommen, welche bislang für ähnliche 
Zwecke noch unbekannt waren und wodurch eine 
raschere Herbeiführung einer 
erreichten Wirkung geschaffen wird. Nehmen wir z. B. 
einen Härteprozeß an, welcher bislang nur durch um- 
-tändliche und zeitraubende Arbeitsstufen erzielt wer- 


den konnte, so kazn in der Zeitabkürzung durch das 
neue Verfahren eine Patentbegründung liegen. 

Durchstreift man die Patentliteratur daraufhin. so 
findet man zuweilen zu eigener Ueberraschung. daß 
einmal die gleichen oder ähnliche Errebnisse durch 
verschiedene Herstellungsverfahren geschaffen werden, 
welche voneinander unabhängige Patente bilden, daß 
ferner die einzelnen Patente auch verschiedener In- 
haber eine Kette im industriellen Fortschritt bilden, 
wo zweifellos das voraufgehende T.ebensbedingung oder 
Anregung für das folgende war. Ist doch letzten Endes 
die ganze fortschrittliche Entwicklung ein stetiges An- 
einandergliederh und ein Weiteraufbauen auf geschaffe- 
ner Grundlage! Um so mehr ist es bei dem heutigen 
regen Wettbewerb in viclen Fallen zu überlegen, ob 
man durch die gedrucl:te Patentschrift sozusagen die 
Erfindung offenbart. Namentlich gilt dies für alle 
die Fälle, wo es sich um bestimmte Herstellungsver- 
fahren für Ersatzstoffe und dergleichen handelt. Es 
gibt ia bekanntlich eine ganze Reihe Geheimverfahren 
und Fabrikationsgeheimnisse, welche sich auch zuweilen 
jahrzehntelang als solche erhalten und die allgemeine 
Patentdauer von 15 Jahren übersteigen bezw. über- 
dauern. Zweck dieser Zeilen soll sein. diejenigen Um- 
stände näher zu beleuchten, welche mit zur Richtschnur 
dienen können, ob ein neucs Verfahren bezw. die Her- 
stellung eines neuen Stoffes alsbald als Patent ange- 
meldet wird oder lieber als sogenanntes Fabrikgeheim- 
nis bewahrt werden soll. 

Wir wollen die rein selbstverständlichen Fälle und: 
Umstände weniger in Betracht ziehen, welche sich dar- 
aus ergeben, daß es überhaupt möglich ist, das Ge- 
-heimnis als solches aufrechtzuerhalten. Dies ist meist 
ausgeschlossen, wenn das Verfahren oder die Her- 
stellung im Großbetrieb derart ausgeübt werden muß, 
daß die einzelnen Arbeitsstufen im großen und ganzen 
einer größeren Arbeiterzahl ohne weiteres zugänglich 
sind, denn man kann wohl wenige zur Aufrechthal- 
tung des Geheimnisses leichter verpflichten und einen 
Kleinbetrieb nach außen hin unzugänglicher machen, 
was aber bei einem Großbetrieb meist ausgeschlossen 
ist, es müßte denn sein. daß sich das Verfahren nur 
auf eine gewisse räumlich beschränkte Stätte im Groß- 
betrieb erstreckt. Auch wollen wir weniger in Betracht 
ziehen, wer der eigentliche Urheber der Erfindung ist, 
denn hierfür sind die jeweiligen Verhältnisse maß- 
gebend. Ein Einzelner kann natürlich leichter ein Er- 
findungsgeheimnis tiberseben und bewahren als cine 
Vielzahl von Erfindern, wiez. B.mehrere Chemiker, welche 
in einem Laboratorium gemeinsam arbeiten und welche 
vielleicht vertraglich an ein Unternehmen gebunden 
sind. Auch die Angestellteneigenschaft soll hier aus- 
scheiden ; es kommt dabei besonders wicder auf die ver- 
traglichen Abmachungen und die Stellung des Erfin- 
ders im Fabrikbetriebe an. Fassen wir vielmehr die 
rcine Rechtslage mehr ins Auge, so ergibt sich fol- 
gendes. 

Durch ein Patent erlangt der Anmelder ein Sonder- 
recht, das sich insbesondere darauf erstreckt, daß er 
anderen gegcnüber ein Untersagungsrecht erwirbt. In 
der gedruckten Patentschrift und dem Patentanspruch, 
gegebenenfalls auch in den Patentzeichnungen, sofern 
es sich um mechanische Vorrichtungen handelt, wird 
die Art der Erfindung genau gekennzeichnet, für jeden 
Fachmann verständlich gemacht und das Neuartige 
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fest umgrenzt. Es kann somit jedermann. da die Patent- 
schriften öffentliche Druckschriften sind. jederzeit ge- 
naue Kenntnis von dem Patentgegenstand nehmen und 
meistens auch ohne weiteres feststellen, wie groß der 
gewerbliche Fortschritt ist. denn in den meisten Patent- 
schriften wird auf das bisher Bekannte Bezug ge- 
nommen, insbesondere dann. wenn die Erfindungsidee 
teilweise durch ältere Veröffentlichungen vorwegge- 
nommen ist. Es wird dann um so mehr eine be- 
stimmt ausgeprägte schärfere Grenze gezogen. Bei 
den sogenannten Kombinationspatenten, wo die ein- 
zelnen zusammenwirkenden Vorgänge oder Teile an 
sich schon bekannt sind und das Patentfähige nur in 
dem eigenartigen Verbinden lag, werden vielfach solche 
einzelnen Vorgänge oder Teile als bereits bekannt ge- 
Ist dagegen der Erfindungsge- 
danke mehr prinzipieller Art, so können aus der ganzen 
Fassung der Patentschrift die näheren Beziehungen, 
welche sich im Vorprüfungsverfahren herausstellten und 
welche die Erfindung mit Vorläufern möglicherweise 
haben können, weniger erkannt werden und das Ganze 
stellt sich mehr als einheitliche Neuheit dar. Wir schen 
daraus, daß die gedruckte Patentschrift die Erfindung 
bezw. den technischen Fortschritt anderen Fachleuten 
zunächst einmal offenbart. Bei nur durch Modellschutz, 
also Gebrauchsmuster gegen Nachahmung zu sichern- 
den Neuerungen weniger großer erfinderischer Lei- 
stung aber auch zuweilen gewerblich recht wertvoller 
Art, kommt ja eine gedruckte Schrift weniger in Frage, 
da bekanntlich die Akten beim Patentamt verbleiben 
und auf Verlangen vorgezeigt werden; es wird viel- 
mehr nur die eingetragene Gegenstandsbezeichnung. 
druckschriftlich veröffentlicht und diese braucht nur 
allgemein den Gegenstand zu bezeichnen, das Neue 
aber nicht zum Ausdruck zu bringen. Immerhin wird 
natürlich beim Gebrauchsmuster durch die Zulässigkeit 
einer Akteneinsicht der Frfindungsgegenstand durch 
cine Anmeldung geoffenbart und der Konkurrenz unter- 
breitet. Das Sonderrecht, welches ein Anmelder er- 
langt, geht also mit einer Bekanntgabe der Erfindung 
in ihrem innersten Wesen Hand in Hand, denn jeder 
Fachmann muß wissen, wo er seine Schranken zu ziehen 
hat, um ein Patent nicht zu verletzen. Die Verhältnisse, 
wie sie hierbei in Deutschland liegen, sind in den 
meisten Auslandstaaten wie Amerika, England, Frank- 
reich, Oesterreich, Ungarn, Rußland, den Nordstaaten, 
der Schweiz, Holland u. a. dieselben, denn die ge- 
nannten Länder geben ebenfalls gedruckte Patentschrif- 
ten ständig heraus. Bei Ländern, wo dies nicht der Fall 
ist, wie z. B. in Belgien, Italien, Spanien, Luxemburg, 
Kanada u. a. hegen die Verhältnisse ähnlich wie beim 
deutschen Gebrauchsmuster hinsichtlich der Bekannt- 
gabe. 

Die durch das amtliche Vorprüfungsverfahren fest- 
gestellte Neuheit bezw. der festgestellte Schutzumfang 
grenzt, wie erwähnt, die Erfindung auch anderen Pa- 
tenten gegenüber in gewisser Hinsicht ab, d. h. sofern 
die betr. Konkurrenzpatente bereits durch eine ge- 
druckte Patentschrift veröffentlicht wurden. L.iegt da- 
gegen z. B. eine denselben Erfindungsgegenstand be: 
treffende Anmeldung (Patent!) vor, welche sich noch 1 im 
Prüfungsverfahren befindet, so wird die später cinge- 
gangene Anmeldung einstweilen still gelegt, bis über 
die erste Anmeldung entschieden worden ist, sofern 
nämlich die Patentansprüche sich decken. Das sich 
das Vorprüfungsverfahren ohnehin meist längere Zeit 
hinzieht, was ja schon durch die kontradiktorische Pa- 
tentvergleichung bedingt wird, so wird der zweite An- 
melder um so länger ım Unklaren über die Patentfähig- 
keit sciner Sache gehalten. Solche Fälle gehören aller- 
dings nicht in die Regel. Durch die amtliche Neuheits- 
prüfung kann nun festgestellt werden, welche ` Bedeu- 
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tung der erfinderische Fortschritt hat und welche etwai- 
gen Konkurrenzpatente im Wege stehen; der Anmelder 
erhält also zunachst einmal hieruber Klarheit. Dicse, 
in Verbindung mit dem Untersagungsrecht, das er 
durch das erteilte Patent erwirbt, sind drei sehr schat- 
zenswerte kigenschatten. Da, wie wir eingangs sahen, 
die industrieile Weiterentwicklung eine fortgesetzt auf- 
bauende ist, so ist es haung der Fall, dap eine Er- 
tindung teilweise in bestehende Latente eingreitt oder 
cm Patent von anderen Patenten abhangig ist. Benutzt 
z. B. ein kombiniertes Vertahren eine durch Patent ge- 
schutzte Arbeitsstufe eines anderen Patentes, so ist uer 
Inhaber des Jungeren Patentes in der Verwertung seines 
Patentes von dem Konkurrenzpatent abhängig. Allerbei 
kommt es dann entweder aut gutliche Einigung oder 
aut gerichtiiche Auseinandersetzung und Feststellung 
an, denn das l’atentamt selbst steut nur den Schutz- 
umfang fest, nicnt aver dic unbedingte Abnangigkeit, 
letzteres ist Sache der ordentuchen verichte im otreit- 
fail. Wurde andererseits der Erfinder scine ertinaung 
als Geheimnis betrachten und nicht zum Patent an- 
melden, so könnte er wohl zunachst durch cine private 
Nachtorschung i der 4’atentiteratur ermittein, OD 
Konkurrenzpatente ım Wege stehen, er könnte aber 
nicht verhindern, daß diescive Idee von anderer Seite 
zum Patent angemeldet wird, so dab ein anderer em 
Sonderrecht ernalt. Kann em Herstellungsvertahren 
oder dergleichen dauernd als Geheimnis bewahrt und 
als Geheimvertahren ausgeübt werden, so wird dem 
Konkurrenzpatentinhaber ailerdings der Grund zu einer 
Klage solange entzogen, als er weder an dem auf den 
Markt gebrachten Endprodukt des Vertahrens das Ver- 
fahren selbst nicht ermitteln oder herausfinden kann. 
Dasselbe gilt für den Fall, wo ein Fabrikant sich im 
geheimen irgend ein patentiertes Verfahren zunutze 
macht, und zwar widerrechtlich, der Betreffende handelt 
dann sub mala fide. Nun schützt allerdings das Patent- 
gesetz einen Erfinder gegenuber einem spateren Patent- 
anmelder durch den § 5 des Patentgesetzes, worin es 
heißt: 

„Die Wirkung des Patentes tritt gegen denjenigen 
nicht ein, welcher zur Zeit der Anmeidung bereits ım 
Inlande die Ertindung in Benutzung genommen oder 
die zur Benutzung errorderlichen Veranstaltungen ge- 
troffen hatte. Derselbe ist befugt, die Erfindung fur die 
Bedürfnisse seines eigenen Betriebes in eigenen oder 
fremden Werkstätten auszunutzen. Diese Betugnis kann 
nur zusammen mit den Betriebe vererbt oder ver- 
äußert werden.“ 

Der Gesetzgeber hat also von vornherein auch 
diejenigen Fälle beachtet, wo eine Erfindung bereits 
ausgeübt wird, eine Patentanmelduny aber nicht er- 
folgte. Daß es sich hierbei nur um die Geheimhaltung 
einer Erfindung handelt, geht aus der Voraussetzung 
zum Patentschutz hervor, denn keine Erfindung dart 
vor der Anmeldung offenkundig verwertet worden sein. 
Die Rechtsprechung hat übrigens im Laufe der Jahre 
solche Verhältnisse, wie dic hier gegebenen, näher er- 
örtert und für gewisse Fälle, wie sie hier und da liegen, 
eine bestimmtere Richtung zur Auslegung gegeben. 

Die Offenbarung des Krtindergeheimnisses durch 
die gedruckte Patentschrift hat nun eine weitere Wir- 
kung, welche bei der Frage „Patent oder rabrikge- 
heimnis ?** maßgebend sein kann, und das ist die An- 
regung zur Verbesserung, Nachahmung oder Um- 
gehung, welche anderen Fachleuten gegeben wird. Zu- 
weilen, und der Fall ist, wie zahlreiche Patente be- 
weisen, gar nicht so selten, laßt sich eine gegebene 
Erfindungsaufgabe auch auf andere Weise losen, ein 
Produkt durch ein anderes Verfahren herstellen; eine 
Vorrichtung läßt sich so umbauen und umkonstruieren, 
daß dem bestehenden Patent teilweise der Boden ent- 
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zogen wird. Bei einem Geheimverfahren usw. ist dies nicht 


in der Weise der Fall. Daß es für eine Erfindung mit 
einen einzigen Patent nicht sein Bewenden hat, be- 
weisen die zahlreichen Zusatzpatente und Folgepatente 
eines und desselben Anmelders. Gerade die Patent- 
literatur bietet fur den Fachmann eine außerordent- 
liche Fülle von Anregungen und erloschene Patente 
sind für Jedermann zur Ausnützung offen. Der Wett- 
bewerb regt heute ungemein viel zur Nachahmung, 
Verbesserung und Verbilligung an, der Wettbewerb 
ist daher auch ein Faktor im gesamten Kuiturfort- 
schritt. Diese Umstände schalten nun bei Geheinhal- 
tungen keineswegs ganz aus, sie können hier sogar 
schadigend auf die Handlungsfreiheit des Betretfenden 
einwirken, welcher seine Erfindungen lediglich im 
Wege der Geheimhaltung ausnutzt und damit kommen 
Wenn 
namlich eine Sache so geheim gehalten wird, daß 
vielleicht nur ein einziger Vertrauter ist, so hält es 
nachher schwer, ım Streitfall den Bewcis zu tühren, 
dali ein Anrecht gemäß dem angeführten § 5 des Pa- 
tentgesetzes vorliegt und das Gegenteil davon zu be- 
weisen, daB unberechtigterweise von einem nachträg- 


‘lich erteilten Konkurrenzpatent kein Gebrauch gemacht 


wurde. 

Wir wollen noch einen weiteren Umstand näher 
erörtern und das betrifft. das internationale Ausnut- 
zungsrecht. Gewi kann ein Fabrikant oder Erfinder 
seine geheime Erfindung auch als Fabrikationsgeheim- 
nis vertraglich einem anderen im Auslande abtreten, 
der die krfindung dann ebenfalls geheim ausniitzt. 
Wird aber dann das Geheimnis, sei es absichtlich oder 
durch Zufall, verraten, dann ist die Schädigung all- 
gemein. Infolge des gegenseitigen Uebereinkommens - 
der Staaten wird dagegen einem Patentanmelder eine 
einjährige Frist zugebilligt, welche unter Inanspruch- 
nahme gewisser Förmlichkeiten dem Erfinder auch 
dann noch ein Anmelderecht im Auslande sıchert, wenn 
die Erfindung inzwischen der Verwertung zugänglich 
gemacht worden ist. 

Wie die Praxis und die verhältnismäßig große An- 
zahl jahrlicher Patentanmeldungen führender Firmen 
dartun, muß als Regel die Unterschutzstellung einer 
Erfindung betrachtet werden. Die Umgehung einer 
Patentanmeldung und Bewahrung der Erfindung als 
"abrıkgeheimnis erscheint als Ausnahme dann gerecht- 
fertigt, wenn genügend Gewähr für unbedingte Ge- 
heimhaltung gegeben ist, und zwar auch dann, wenn 
ein größerer Leil Teilnehmer oder Ausführender, ge- 


gebenenfalls örtlich getrennt, in Frage kommt. Die 
Möglichkeit dauernder Geheimhaltung sichert eine 
allemige Ausnutzung solange, als eine gleichartige 


Sache nicht von anderer Seite zum Patent angemeldet 
oder evtl. auch als Fabrikationsgeheimnis ausgeübt 
wird. Ein Klagerecht wegen Verletzung steht im allge- 
meinen dem Erfinder, welcher seine Idee geheim halt, 
bei Ausübung von anderer Seite nicht zu, vor unbe- 
rechtigter Nachahmung schützt ihn allein das Patent. 
Durch eine Patentanmeldung erhält der Erfinder einen 
amtiichen Nachweis über die Neuheit der Erfindung, 
über deren Schutzfähigkeit und über bereits bestehende 
Konkurrenzpatente und erlangt den Vorteil des inter- 
nationalen Uebereinkommens der Staaten wegen nach- 
traglicher Wahrnehmung seiner Ansprüche auf Patent- 
erteilung im Auslande. Der § 5 des Patentgesetzes 
steht jedem Erfinder als Ausführender einer nicht an- 
gemeldeten Erfindung zur Seite. Von Sonderfällen ab- 
geschen, sind dies im allgemeinen die maßgebenden 
Verhältnisse. 

Es wäre noch auf den Umstand hinzuweisen, dal! 
eine Anmeldung nicht zur Patenterteilung führt, sei et, 
daß sie wegen Neuheitsmangel der Erfindung oder au, 
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formellen Gründen abgewiesen wird, oder daß sie von®! beabsichtigt, die Erfindung durch Patenterteilung der 


Anmelder vor der Bekanntmachung zuruckgczogen 
wird. In sölchen Fällen bleiben die Akten geheim 
und es steht dem Erfinder immer noch frei, die Sache 
als Fabrikgeheimnis zu betrachten. Man könnte somit 
auch einen Kompbinationstall konstruieren, indem man 
durch eine Patentanmeldung einen amtlichen Prufungs- 
nachweis erhäit, welcher einen über Neuheit und Kon- 
kurrenzfähigkeit unterrichtet, wobei man jedoch nicht 
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Oeffenthchkeit bekanntzugeben. Irgendwelche Rechts- 
ansprüche aus dem Patentgesetz etwaigen späteren 
Nachanmeidern gegenüber konnen daraus aber nicht 
geltend gemacht werden, denn die geheim gehaltenen 
Akten (vor einer Bekanntmachung bezw. Patenter- 
eung) stehen in keiner Weise neuheitsschadlich einer 
späteren Anmeidung mit Bezug auf die zurückgezogene 
anmeldung im Wege. 


Wie ioll Linoleum geklebt werden? 


Von Karl Micksch. 


Das Kleben des Linoleums muß als der wichtigste 
Arbeitsvorgang des ganzen Legeprozesses bezeichnet 


werden. Kıeine Fabrikationsmängel, wie Neigung zum 


Krümpfen oder Wachsen, auch das unsichere Ver- 
halten der dünneren ,„C"“- und „D-Wäare"” kann man 
auf den mannigfachen Unterböden durch sachgemäßes 
Kleben stark einschränken. Im Gegensatz kann Prima- 
ware durch falsch angewandte Klebemittel am richtigen 
Liegen vefhindert werden. 

Das Kleben des Linoleums ıst, namentlich auf Mas- 
sivböden, ein äußerst wichtiger Vorgang, der das Ge- 
lingen der ganzen Arbeit in mannigfacher Hinsicht be- 
cintluBt. Ein geschickter Leger meidet unbedingt jede 
Verschmutzung des Stoffes. Der Kittkübel steht auf einer 
Unterlage, die man aus einem Stück Pappe oder aus 
cinem Linoleumabfall zuschneidet. Das erforderliche 
(Quantum Kitt wird am zurückgcerollten Blatt möglichst 
in der Mitte auf den Boden gegossen und mit einem 
handlich zurechtgeschnittenen Stück Linoleum ver- 
strichen. Das Arbeiten ist in dieser Weise viel vor- 
tcilhatter als mit dem Pinsel. Das Streichen des Blattes 
ist bei Massivböden nicht üblich, denn abgeschen von 
dem leichteren Arbeiten ist auch die durch den Kitt 
gleichzeitig bewirkte Imprägnierung des gesamten 
Bodens von nicht zu unterschätzendem Vorteil. 

Die vielfach beliebte Verwendung von wasscrlös- 
lichen Klebepräparaten auf Massivböden beruht nicht 
allein auf dem Mangel jeglicher chemischer Kenntnisse, 
die Bereitung und Verwendung der mannigfachen Klei- 
stersorten ist vor allem deswegen so beliebt, weil sich 
solche Klebestoffe meist billiger stellen, als der Schell- 
lackkitt, auch die Wirkung dieser Klebemittel täuscht 
über den wahren Effekt hınweg, denn diese fassen be- 
sonders ın den Nähten und Rändern scheinbar so 
gut an, daß das Belastungsmaterial teilweise entbehr- 
lich wird. | 

Alle diese wasserlöslichen Präparate können die 
erwünschte Wirkung nicht haben, denn vom chemi- 
schen Standpunkte aus ist es ganz undenkbar, ein 
Klebemitte] zu bereiten, welches in der gedachten Weise 
klebt, ohne gleichzeitig nachteilig auf das Linoleum 
zu wirken. Wenn mit einem wasserlöslichen Binde- 
mittel auf Massivböden in einzelnen Fallen ein leidliches 
Liegen des Linoleum erzielt wurde, so ıst dies selbst 
unter den günstigsten Vorbedingungen ein Trugschluß, 
denn selbst auf völlig trockenem Unterboden schafft 
gewöhnlicher Mehlkleister keine hinreichend haltbare 
Verbindung, weil Kleister ohne irgendwelche Zusätze 
von porösen Massivböden zwar angesogen wird, aber 
nach dem Trocknen ist die Klebstoffschicht nicht zahe 
genug, um beim Betreten der Fläche längere Zeit 
standzuhalten. 

Bei schweren Wandbekleidungen, Linoleum- und 
Linkrustapannelen kann man Mehlkleister durch ver- 
schiedene Zusätze verbessern (einwandfreier Unter- 
grund vorausgesetzt), aber beim Linoleum, welches be- 
weten wird, sind ganz andere Voraussetzungen gegeben, 
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schnell trocknende Zusätze von Harz und Leim trocknen 
viel zu spröde auf, um dauernde Adhäsion zu ermög- 
lichen und fetthaltige Zusätze, wie venctianisches Ter- 
pentin, Lemol usw. erschweren das Trocknen, wodurch 
der Stoif ungebuhrlich gespannt wird, folglich auch 
glatt negt, also spater allerlecı Mangel zur Folge haben 
muB. Diese Moguchkeiten sind natürlich alle bei 
absoiut trockenem Boden gedacht; enthält letzterer nur 
noch Spuren von Feuchtigkeit (und das ist oft genug 
der lait), so ist die Zersetzung des Klebestoffes ganz 
unvermeidlich und der Schaden, der hiedurch dem 
Linoleum erwachst, steht in keinem Verhältnis zu den 
geringen Mehrkosten, welche die Verwendung von 
Schenackkitt verursacht haben würde. 

Wenn es möglich wäre, einen Ritt zu bereiten, der 
die erwunschten Eigenschaften alle vereint, so wäre 
die Klebstoffindustrie in erster Linie daran interessiert. 
Die Erzeugung emes billigen Klebmittels, welches 
schnell trocknet, gut klebt und zähe genug ist, um 
das Belastungsmaterial zu erübrigen, wäre für das 
Linoleumgeschäft von großer Bedeutung. Diejenigen 
alkohol- und öllöslichen Kitte, die ohne wesentliche 
Belastung die notwendigste Adhäsion herstellen wür- 
den, wie Kautschuk-, Guttapercha-, Leinölkitt, Kollo- 
diumkitt usw., scheiden ihres hohen Preises wegen 
von der Verwendung völlig aus. Die Anforderungen, 
die an einen Linoleumkitt auf Massivboden gestellt wer- 
den, erfullt der allgemein benützte Schellackkitt 
gegenwärtig am rationellsten; derselbe widersteht bis 
zu emem gewissen Grade der Feuchtigkeit, trocknet, 
falls nicht besonders stark geklebt wurde, in etwa 
3—5 Tagen und entwickelt dabei eine Haltbarkeit, die 
von keinem anderen Präparat in gleicher Preislage 
erreicht werden kann. Die nach „geheimnisvollen“ 
Rezepten selbstbereiteten Kitte sind fast ohne Aus- 
nahme wasserlösliche Kombinationen, die auf Massiv- 
boden mit der geringsten Feuchtigkeitsabsonderung 
unbedingt zur vorzeitigen Zerstörung des Linoleums 
tuhren müssen. 

Noch bedenklicher als die Verwendung dieser ver- 
schiedenen, ungeeigneten Kittsorten ist das vielfach 
buiicbte Verlegen des Linoleums ohne zu klebch. Die 
Meinung, dal Linoleum bei glattem Boden nur an den 
Nähten und Rändern geklebt zu werden braucht, Ist 
weit verbreitet. Linoleum soll aber aus mannigfachen 
Gründen unbedingt geklebt werden; eine Ausnahme 
kann sich nur unter ganz besonderen Umständen recht- 
fertigen. Angenommen, die glatte, ebene Fläche sel 
als erste Vorbedingung vorhanden, so kann sich zu 
diesem Zufall leicht ein zweiter gesellen., Wir haben 
unter den deutschen Linoleumfabrikaten auch solche, die 
sich durch ganz besondere Geschmeidigkeit auszeichnen 
und sich auch ungeklebt imnig an die Fläche an 
schmiegen! Eine besondere Ausnahme ware ein schon 
vorhandener älterer Linoleumbelag, auf den neues 
l.ino:cum gelegt werden soll. Nimmt man unter solchen 
\orbedingungen ctwa eine besonders geschuneidigt 
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Ware, so wird das Unterlassen des Klebens wohl keine 
großen Mängel zeitigen. Aber auch bei jeder bele- 
bigen anderen Ware mußte ın solchem Falle das Kle- 
ben mit größter Rücksicht erfolgen; denn cin soge- 
nanntes strammes Kleben, oder gar ein Kleben mit 
Schellackkitt, wurde auf dieser Unterlage eine spätere 
Reparatur oder ein Aufnehmen des Belages fast zur 
Unmöglichkeit machen. Auf cmer glatten Linolceunı- 
unterlage klebt eben Linoleum (richtig geklebt) ganz 
ungeheuer, und es ist also auf jeden ball besser, der 
Beiag liegt ungeklebt als zu stramm geklebt. 
Solche Ausnahmen können aber keineswegs ver- 
allgemeinert werden; denn in allen übrigen Fällen liegt 
die Sache wesentlich anders. In allen Stärken und 
Qualitäten äußert Linoleum im frisch verlegten Zu- 
stande mehr oder weniger große Verandcrungssucht ; 
dieser setzt der Klebestoff, sobald er trocken ist, ein 
Ziel. Der belegte Raum mag einer Bestimmung dienen, 
welcher er will, ab und zu muß der Belag mit Wasser 
gereinigt werden. Trotz der ölgetränkten volumen wird 
durch diese Befeuchtung die Veranderungssucht immer 
wieder neu angeregt. l.inzeine Stoffe, wie z.B. schwächere 
Taylorware, bedruckte Stotfe, oder gar Korklinoleum, 
würden sich unter dem Einfluß dieser wiederholten Be- 
feuchtungen mehr oder weniger verändern. Aber auch 
bessere, sogar ganz gute Ware unterliegt dem Einfluß 
Nässe, wenn auch in geringerem Maße. Hiezu kommt, 
daB der ungeklebte Belag auf der geringsten Uneben- 
heit lose liegen muß. Aber auch aut der glatten Fläche 
wird derselbe durch die Benutzung in unmerkliche Be- 
wegung versetzt, und hiedurch wird die Haltbarkeit 
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zweifellos beeinträchtigt und herabgemundert. Ver- 
gegenwärtigen wir uns aber einen ungeklebten Stein- 
boden, so zeigt es sich, dab nach einiger Zeit die rege 
benutzten Stellen an der Oberfläche des Steinbodens 
staubaruge Absonderungen ansammeln. Die Benützung 
löst eben allmahlıch dic Bestandteile der beim Glätten 
mitunter noch besonders aufgetragenen Gips- oder Ze- 
mentteillchen, bis diese in genugender Ansammlung 
durch den unter dieser losen Unterlage vorhandenen 
Luftdruck zu kleinen Dünen vereinigt werden. Der auf 
Steinböden benutzte Schellackkitt dringt aber derartig 
in die Oberschicht des Bodens ein, daß eine solche 
Autlösung unmöglich wird, dic richtige Verbindung des 
Linoleums mit dem Unterboden verhindert derartige 
Störungen. 

Dats} die Haltbarkeit des Belages im geklebten Zu- 
stande auf Unterböden aller Art eine ungleich höhere 
ist, unterliegt keinem Zweifel. Trotzdem ıst die An- 
schauung, Linoleum könne auch ungeklebt gelegt wer- 
den, weit verbreitet. Der Wunsch ist eben auch hier 
der Vater der Idee, denn in größeren Räumen sind 
besonders die bereits ausgelegten Blatter an den Rän- 
dern (das erste und letzte Blatt), nur schwer wieder 
zurückzuschlagen; zudem laßt die ganz erhebliche Er- 
sparnis des nicht billigen Klebematerials diese nega- 
uve Arbeitsform ganz besonders angenehm erscheinen. 

Unterbleibt das Kleben aus Unwissenheit, so ist 
das eben ein großer Fehler; unterbleibt es aber trotz 
besseren Wissens aus Bequemlichkeit und Sparsam- 
keitsrucksichten, so ist dies gewissenlos und unver- 
zeihlich. — 


Referate. 


Felix Fritz: Verwertung der bei der Leinöloxydation auf- 
tretenden Ameisensäure und Essigsäure. (Zeitschrift für Chemie, 
28. Jahrgang, Nr. 46.) Beim Trockenprozeß trocknender Oele wird 
nicht nur Sauerstoff aus der Luft aufgenommen, sondern es werden 
dabei auch verschiedene Stoffe, wie Wasserdampf, Kohlendioxyd, 
A meisensäure, Essigsäure usw. entbunden, deren Menge bis zu 15 Proz. 
des Oelgewichtes steigen kann, darunter etwa 5 Proz. Ameisensäure 
und Essigsäure. Die Ameisensäure und Essigsäure könnten ohne 
Schwierigkeit gewonnen werden, wenn man dıese Säuren aus den 
Häusern absaugte und in absorbierende Flussigkeiten leitete. Als 
solche könnte z. B. Kalkwasser oder, da hierbei wegen der den 
Säuren beigemengten Kohlensäure kohlensaurer Kalk niederfallen 
würde, besser Natronlauge oder Sodalösung verwendet werden. Auch 
ließen sich die Säuren in Form von ameisensaurem und essigsaurem 
Blei gewinnen, wobei in letzterem Falle die Kohlensäure Bleiweiß 
bilden würde. Die Oxydation des Leinöles wird in größtem Maß- 
stabe in den Linoleumfabriken bei dessen Ueberführung in das feste 
Linoxyn durchgeführt. Eine einzige große deutsche Linoleumfabrik 
verarbeitet im Zeitraum eines Jahres allein schon 4 Millionen kg 
Leinöl, die während der Oxydation etwa 200000 kg an Ameisensäure 
und Essigsäure liefern würden. Rn. 

W. Fahrion: Ueber Leinölfirnis. (Chem. Revue 1915, S. 110). 
Um Leinöl in Leinölfirnis überzuführen, werden ihm Trockenstoffe 
(Sikkative) einverleibt, deren wesentlicher Bestandteil ein schweres 
Metalloxyd ist. Der Trockenprozeß ist ein Oxydationsprozeß, der 
durch das Oxyd katalytisch beschleunigt wird. Die ältesten in der 
Praxis bewährten Sikkative sind die Oxyde des Bleis und Mangans. 
In neuerer Zeit findet auch das Kobaltoxyd als sehr wirksames Sik- 
kativ Verwendung. Das Oxyd kann seine katalytische Wirkung nur 
dann ausüben, wenn es in dem Leinöl gelöst ist. Früher löste man 
die Oxyde des Bleis und Mangans unmittelbar in Leinöl auf, wozu 
ein längeres Erhitzen auf hohe Temperatur — jedenfalls über 2000 — 
nötig war. Bei der Auflösung der Oxyde werden diese an Leinöl- 
säure gebunden und sind demnach als leinölsaure Salze im fertigen 
Firnis enthalten. Da man bei der Herstellung derartiger Produkte 
den Hauptwert auf das Erhitzen („Kochen“) legte, so wurden und 
werden sie noch heute in Frankreich und England und manchmal 
auch in Deutschland als „gekochte* Leinöle bezeichnet, wenn auch 
in Deutschland diese Bezeichnung heute schon vielfach durch die 
richtigere Bezeichnung „Leinöltfirnis“ verdrängt ist. Um die Mitte 
des vorigen Jahrhunderts wurde erstmals ein Metalloxyd nicht als 
solches, sondern in Form eines Salzes als Sikkativ verwendet, näm- 
lich das Manganborat. Da aber die Borsäure an und für sich dem 
Leinöl ganz wesensfremd ist, so wurde sie vor etwa 30 Jahren durch 
die Leinölfettsäure und die billigere Abietinsäure des Kolophoniums 
ersetzt. Die betreffenden Firnisse hießen „Linolat“- und „Resinat- 


firnisse* im Gegensatz zu den nach altem Verfahren erzeugten „Oxyd- 
firnissen*. Da die leinölsauren Salze des Bleis und Mangans in 
Leinöl verhältnismäßig leicht und unter geringer Erwärmung dann 
aber auch in Terpentinöl löslich sind, so lassen sich Firnisse sogar 
ganz auf kaltenı Wege herstellen, indem man einfach Leinöl mit einer 
konzentrierten Lösung der obigen Sikkative in Terpentinöl mischt. 
Derartige kalt bereitete Firnisse werden aber nur wenig verwendet. 
Die zu großer Bedeutung gelangten „Resinatfirnisse“ werden viel mehr 
zumeist in der Weise hergestellt, daß man die Blei- und Mangan- 
resinate bei etwa 150° in Leinöl löst und dabei noch Luft einblast. 
Hierbei findet ebenso wie beim längeren Erhitzen des Leinöls auf 200” 
eine Veränderung des Leinols statt, die sich äußerlich als eine ge- 
ringere oder stärkere Erhöhung der Konsistenz bemerkbar macht. 
Die Verdickung beim Blasen beruht vorwiegend auf Oxydationsvor- 
gängen, während die Verdickung beim Kochen hauptsächlich auf 
Polymerisationsvorgänge zurückzuführen ist. 


„Film“ und seine Haltbarkeit am vorteilhaftesten ist, darüber sind 
planmäßige Versuche noch nicht angestellt worden, Tatsache ist 
aber jedenfalls, daß ein Teil der Firnisverbraucher noch heute den 
„gekochten“ Firnissen, d. h. den „nach alter holländischer Methode“ 
bereiteten Oxydfirnissen den Vorzug gibt. Der Konsument hat ein 
Recht, solche Firnisse zu verlangen und der Handel hat infolgedessen 
ein interesse daran, diese beiden Firnisarten deutlich zu unterscheiden. 
Nun hat vor zwei Jahren der Deutsche Schutzverein der Lack- 
und Farbenindustrie folgende Begritisbestimmungen „Leinölfirnis“ 
betreffend aufgestellt: 


Unter den Bezeichnungen: Leinölfirnis, reiner Leinölfirnis, garan- 
tiert reiner Leinölfirnis wird ein reiner Leinölfirnis erwartet und 
geliefert. 


Leinölfirnis ist ein Leinöl, dem durch Zusatz von Trockenstoff 
die dem Leinölfirnis eigene schnelle Trockenkraft gegeben ist. 


Leinölfirnis soll nicht mehr als 2 Proz. Trockenstoff, bei Ver- 
wendung harzsaurer Verbindungen nicht mehr als 5 Proz. Trocken- 
stoff enthalten, 


In obigen Begriffsbestimmungen ist ein Werturteil über Oxyd- 
und Resinatfirnisse nicht enthalten, sondern mit Recht den Konsu- 
menten überlassen. Da aber bei diesen im allgemeinen große Un- 
klarheit über das Wesen der Firnisbildung und übertriebenes Miß- 
trauen gegen die neuen fälschlich als „kalt bereitet“ angesprochenen 
Firnisse herrscht, so wäre zu wünschen, daß auch die Frage: „Was 
ist gekochter Firnis?* durch klare Begriffsbestimmungen beantwortet 
würde. In dieser Hinsicht ist ein Vorschlag von P. Mühle von 
Interesse, welcher fünf verschiedene Arten von Firnissen unterschei- 
det, nämlich: 


Welche Art der Vor- . 
‘behandlung im Hinblick auf das Produkt des Trockenprozesses den 
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l. Firnisse, d. h. bloße Autlösungen von Trockenstoff in trock- 
nendem Oel, Temperatur unter 150°, 

Gekochte Firnisse, Temperatur mindestens 200°, 

Geblasene Firnisse. 

Geblasene und gekochte Firnisse. 

Sikkativiertes trocknendes Oel, mit höchstens 5 Proz. fertigen 
flüssigen Sikkativs, in der Kälte hergestellt, 

Schließlich weist Verfasser darauf hin, daß auch die Frage, wie 
sich unverändertes, oxydiertes und polymerisiertes Leinöl im Film 
verhält, gelöst werden müßte und zwar durch jahrelange fortgesetzte 
durchweg der Praxis entsprechende Versuche. Rn. 


Felix Fritz: Bemerkungen zum Leinöltrockenprozeß. (Che- 
mische Revue 1915, S. 60.) Vor längerer Zeit (Chemikerzeitung 1903 
und 1910) hat J. Hertkorn ausführliche Angaben über den Verlauf 
des Trocknungsprozesses trocknender Oele gemacht und dabei be- 
hauptet, daß der Oxydationsprozeß am schneilsten in sauer reagieren- 
den Oelen verlaufe, sich in neutralem Oele verlangsame und bei 
Zusatz von Alkali oder alkalischen Seifen fast vollständig oder gänz- 
lich aufgehoben werde, während die weniger alkalisch reagierenden 
Erdalkaliverbindungen die Oxydationsfahigkeit wohl abschwächen, 
aber nicht aufheben. Danach müßte ein Firnis bei Zusatz einer 
geringen Menge von geeigneten sauren Stoffen schneller trocknen, 
als ohne solchen Zusatz. Verfasser fand dagegen, daß Bleifirnis 
mit einem Zusatz von 2 Proz. Leinöl gerade so langsain trocknete 
wie die Gegenprobe ohne Zusatz von Leindlsaure. Auch ist bei der 
vielfach geübten Verdünnung der Anstrichfarbe mit wäßrigen Seifen- 
lösungen ein anormaler Trockenverlauf bisher nicht beobachtet wor- 
den. Ein Firnis, in dem 2 Proz. stark alkalische Schniierseife auf- 
gelöst war, wies kaum eine andere Trockendauer auf, als die mit 
Leinölsäure versetzte Firnisprobe. Auch bei einem Anstrichversuch 
mit einer aus trocknem Marmorkalkhydrat und gekochtem Leinöl 
selbst hergestellten Oelfarbe wurde eine Abschwächung der Oxy- 
dationsfähigkeit nicht beobachtet. Die Kalkhydrat-Oelfarbe trocknete 
im Gegenteil merklich früher, als der Leinölfirnisanstrich. Schließlich 
konnte ein mit 5 Proz. Kalkhydrat versetztes Leinöl ohne Sauerstoff- 
überträger bei einer Temperatur von 50° C und unter fleißigem Rüh- 
ren ohne besondere Mühe an der Luft in das feste Linoxyn über- 
geführt werden. Verfasser schließt daraus, daß den Angaben Hert- 
korns kaum ein großes Gewicht beigemessen werden kann und be- 
zeichnet auch die weitere Behauptung Hertkorns als irrig, daß beim 
Oxydationsprozeß trocknender Oele Ozon und aus dem Luftstickstoff 
salpetrige Säure gebildet und deshalb dabei die Gesundheit der Ar- 
beiter geschädigt werden könnte, Rn, 


G. Gschwender, Die jute-Erzeugung und -Industrie 
Indiens. (Zeitschr. öft. Chem.) Der Jute-Anbau ist in Indien ver- 
hältnismäßig erst seit kurzer Zeit, etwa seit Mitte des 19. Jahrhunderts, 
in stärkerem Umfang aufgenommen worden. Die Jute wird in Indien 
von Corchorus capsularis und olitorius, dagegen in Madras von 
Hibiscus cannabinus gewonnen. (Bimlipatam- Jute). Die jährliche 
Jute-Ernte Indiens beträgt etwa 7 bis 8 Millionen Ballen zu 400 Pfund 
engl., was etwa einer Gewichtsmenge von 13 bis 14 Millionen Dop- 
pelzentner Jute entspricht, hievon verwendet Indien selbst nur etwa 
6 bis 7 Proz. zu Stricken, Bindfaden und Kordein, einen geringen 
Teil als Gemüse und zur Branntweinbereitung, der größte Teil wird 
zur Herstellung von Packmaterial (Säcke, Ballen etc.) benutzt; mehr 
als 50 Proz. der gesamten Jute-Erzeugung werden in der Indischen 
Jute-Industrie verarbeitet. Mit Abnahme des Flachsbaues und Zu- 
nahme des Welthandels überhaupt gewann die Jute als Packmaterial 
große Bedeutung; amerikanische Baumwollballen, australische Wolle, 
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` brasilianischer Kaffee, argentinisches Getreide, Chilesalpeter usw. 


waren auf die Jute angewiesen; dazu kam der Bedarf für Mühlen- 
fabrikate, künstliche Düngemittel, Zement und Gips. Verwendet 
wird Jute ferner in der Teppichindustrie, Seiler-, Linoleum-, Kupfer-, 
Drahtseil-, Kabel- und Zeitungsindustrie, zu Verbandzwecken, Her- 
stellung von imitiertem Haar für Puppen, zur Wandbespannung. Die 
Abfälle werden als Maschinenputzmaterial, zur Dachpappe- oder 
Papierfabrikation, als Streu- und Düngemittel verwendet, Bei der 
Suche nach Ersatzfasern für Jute fand man bis jetzt als einiger- 
maßen verwendbar nur die Nessel, die für die Möbelstoff-, Teppich- 
und Deckenfabrikation brauchbar sein soll. —s. 


Marschik, Die Melilotenlaser, eine neue heimische Gespinst- 
faser. (Leipz. Mon. Text.-Ind.). Der Melilotenklee kommtvals gelb- 
blühender und als weißblühender Klee vor; letzterer ist für den Faser- 
anbau zu empfehlen. Bisher wurde der weißblühende Meliloten- 
klee, Melilotus albus, auch Bokharaklee, sibirischer oder 
gigantischer Honigklee als Futterpflanze angebaut und vor 
Samenreife geerntet; aber erst mit der Samenreife wird die Gespinst- 
faser brauchbar. Der Klee wird 2 bis 2!/s, ja sogar 3 m hoch; er 
ist eine zweijährige Pflanze und gibt wegen seiner großen Höhe bezw. 
Faserlänge nach zwei Jahren eine größere Ernte als der Flachs 
innerhalb zweier Jahre. — Die Faser ist eine ausgesprochene Bast- 
faser, sie liegt zwischen Rinde und Holz und umgibt dieses als Bast- 
schicht, welche die einzelnen Fasern durch Pilanzenleim verbunden 
enthält; Aufschließung der Faser sonach wie bei Flachs und Hanf. 
Als die zur Spinnfähigkeit nötigen Eigenschaften der Melilotenfaser, 
die allerdings bisher der Erprobung im Fabrikbetrieb ermangelten, 
sind hervorzuheben: die große Faserlänge, die Teilbarkeit in Fasern 
von ziemlich großer Feinheit, das Vorhandensein einer langen feinen 
Spitze und die beträchtliche Faserfestigkeit. —s. 
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Schmidt, Ueber das Farben von Baumwollgeweben mit 
Kunstseide-Effekten. (Lpz. Mon.-Schft. Text.-Ind.) Man färbt Stoffe 
aus Baumwolle und Kunstseide fast immer mit substantiven Farb- 
stoffen, da in der Regel keine besonderen Echtheitseigenschaften ver- 
langt werden. Seltener werden für bessere Qualitäten basische oder 
Schwefelfarben genommen. Von den Kunstseiden hat sich für stück- 
tarbige Artikel die Viskose-Seide am besten bewährt; sie ist bedeu- 
tend weniger empfindlich gegen Feuchtigkeit und verliert bei den 
verschiedenen Operationen am wenigsten an Glanz und Elastizität. 
Am ungeeignetsten dürfte für diesen Zweck die Nitroseide sein; sie 
wird aber sehr viel als gefärbtes Effektgarn in der Buntweberei ge- 
braucht. Der Gang der Ausrüstung von Geweben und Baumwolle- 
Kunstseide gestaltet sich folgendermaßen: 1. Sengen der Waren, 
darauf folgt öfteres Behandeln auf einer Kreppmaschine in heißer 
Seifenlösung, warmem, dann kaltem Wasser; 2. Bleic hen; 3. Farben 
und 4. Appretieren, Nähere Angaben in dem Originalaufsatz. —s. 


Arthur Günther, Das Papiergarn als Juteersatz. (Leipz. 
Mon, Text.-Ind.), Die aus Papiergarn hergestellten Säcke sind zur 
Aufnahme von Hlafer, Getreide, Mehl, Zucker, getrockneten Hülsen- 
früchten, ferner für Zement und Gips gut geeignet; ein geeignetes 
Spinnpapier, das neben einer hohen Reißfestigkeit unempfindlich 
gegen Nässe ist, wird wohl noch gefunden werden, Für Wand- 
bekleidungen kommt die leichte Reinigung von Staub sehr in Be- 
tracht. — Feine Papiergarne als Ersatz für Baumwolle sind nicht zu 
empfehlen, da zu wenig Haltbarkeit und zu wenig Weichheit vor- 
handen. — Als bestgeeignetes Spinnpapier haben sich bis jetzt die 
Natronzellulose-Kraftpapiere erwiesen; zur Verwendung kommt meist 
ein solches Papier mit 45 g Gewicht pro qm, was einer Papierstärke 
von 0,07 mm entspricht; tür Garnstärke unter Nr. l wird vielfach 
ein Papier mit 65—75 g Gewicht pro qm verwendet. Aus dem Ge- 
wicht des Papieres pro qm und der Garnnummer unter Berücksich- 
tigung von 5—6 Proz, für Verkürzung der Streifen durch Einspinnen 
wird die Breite der zu drehenden Papierstreifen zu Fäden bestimmt. 


Produktions- und Drehungstabelle für Papiergarn 
(auf dem Hamel’schen Tellerspinnmaschinen-System). 


| i Bee Produktion 
Nummer | Jute;Nr.| Drabt Tener Lieferung in ren as eo Madebe 
1) a umdrehung kg perWoche| bedient 
Meter engl. |per Meter : Meter : 
per Minute i zu 56 Ar- Teller 
per Minute 
beitsstunden 
l 1.67 120 220, x, 18.3 52.2 20 
1.25 2.09 136 2200] & 16.1 36.3 20 
1.5 2-51 148 | 2200| © 14.8 28.1 25 
1.75 | 2.92 | 160 | 2350| & 14.7 23.9 25 
2.— 3.34 169 | 2350] 5 13.3 18.9 30 
2.25 3.76 180. | 2350 ( = 13.0 16.4 30 
2.5 4.18 190 | 2350] E 123 | 140 A 30 
2.75 4.59 200 | 2500| E 125 , 129 | 30 
3.— 5.01 208 | 2500] £ 11.9 311,3 40 
3,25 5.43 216 1 25007 © 11.5 10.0 40 
3.50 | 5.85 | 224 | 2750) Eg} 12.2 9.9 40 
3.75 | 6.27 | 233 | 27508 Es] 118 8.9 40 
4.— 6.68 240 | 2750) 2X 11.4 8.0 40) 
. -$ 


C. S. Engel, Kautschukschaum zur Herstellung künst- 
licher Glieder. (Münch. Med. Wochenschr.) Für die Herstellung 
künstlicher Glieder kommt der durch sein geringes spezifisches 
Gewicht, seine Elastizität, seine Schalldichtigkeit und Wärme- 
isolierfähigkeit wertvolle Weichkautschukschaum nur als Umklei- 
dung in Betracht. Durch Zusatz größerer Mengen von Schwefel 
zur Kautschukmasse bei der unter hohem Gasdruck vorgenommenen 
Vulkanisation kann aber ein als Hartgummischaum bezeichneter 
Körper hergestellt werden, der eine schwarze Farbe hat und nicht 
mehr wie Gummi eindrückbar ist. Er hat mehr oder weniger die 
Elastizität des Holzes, kann also als fester, knochenartiger Innen- 
körper dienen. Die durch Durchsägen gewonnene Schnittfläche einer 
etwa 3 cm im Durchmesser betragenden zylindertörmigen Hartkaut- 
schukschaumsäule hat etwa den Bau eines dünnwandigen Röhren- 
knochens. dessen, eine mässig glänzende Oberfläche besitzende, kom- 
pakte Außenschicht etwa 1 mm beträgt, während die den ganzen 
Innenraum ausfüllende ,Spongiosa* eine äußerst feinporige, ebenfalls 
schwarze, feste Masse bildet, die dem Fingerdruck widersteht und 
auch nicht durch Kratzen mit dem Nagelrand verletzt, sondern nur 
durch Druck mit demselben etwas eingedrückt werden kann. 

Trotz seiner gegen Druck;-Zug und Einbiegung ganz erheb- 
lichen Widerstandskraft ist ein derartiger Hartkautschukschaum von 
außerordentlicher Leichtigkeit. Infolge der großen Zahl von mikro 
skopisch kleinen Lufträumen beträgt sein spezifisches Gewicht nur 
0,065 bis 0,2 (je nach der Expansion, der man den Kautschuk nach 
der Vulkanisation und Gasaufnahme unterwarf). Das Material wiegt 
nur Ye—tljız des gleichen Volumens Holz und ist sogar noch bedeu- 
tend leichter als Kork (spez. Gew, 0,27). Der Weichkautschukschaum 
mit dem spez. Gewicht von 0.045 ist dem Kork sogar 6mal an Leich- 
tigkeit überlegen, 
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Ganz besonders wertvoll für die Verwendbarkeit des Hart- 
gummischaumes zum Ersatz, von Gliedern ist aber der Umstand, daß 
die Festigkeit desselben durch Einlagen von Metalldrähten, Draht- 
gewebe u. dgl. in die Außenschicht ohne erhebliche Gewichtsver- 
mehrung noch ganz bedeutend erhöht werden kann. Die metallische 
Einlage verbindet sich bei der Vulkanisation unlösbar mit der Kaut- 
schukmasse. Ebenso können einvulkanisierte Metallteile zur Ver- 
bindung mit anderen analogen Metallteilen dienen und hierdurch be- 
wegliche Glieder hergestellt werden. Solche „Röhrenknochen“ 
könnten mittels geeigneter Hohlformen, die nach Gips- oder Holz- 
modellen hergestellt werden, in jeder beliebigen Form aus Hartkaut- 
schukschaum hergestellt werden. Durch Einlegen in Ammoniak- 
wasser können die sonst chemisch sehr indifferenten Hartkautschuk- 
schaumstäbe oder sonstigen Formstücke beliebig gebogen werden. 
Feuersicherheit wird durch Beimischen von Chemikalien oder Ueber- 
ziehen mit geeigneten Materialien erreicht. 

Der Hartkautschukschaum könnte also die Rolle des Knochens 
spielen, während der Weichkautschukschaum zur Formung der 
Gliederoberflache verwendet werden könnte. Solche künstliche Glieder 
würden demnach mit größter Festigkeit Elastizität und eine bisher 
unerreichte Leichtigkeit verbinden. 

Aus denselben Gründen würde sich das neue Material aber 
auch mit großem Vorteil an Stelle des viel schwereren, harten Holzes 
zur Herstellung von Krücken, Stelzfüßen u. dgl. eignen, welche man 
durch Mitverwendung des pneumatisch elastischen Weichgummi- 


schaumes z. R. als Polstermaterial für die Achsel- oder Stummel- - 


auflagen sehr erheblich vervollkommnen könnte. 

H. F. Weiß, und C. H. Teesdale, Konservierende Be- 
handlung von Bauholz. (Vortrag Internationaler Ing.-Kongreß, San 
Franzisko, Sept. 1915.) Die in den Vereinigten Staaten jährlich be- 
handelte Holzmenge beträgt gegenwärtig über 4.249 Mill. cbm; sie 
ist von 1908 bis 1913 um 230°Jo gestiegen, während die Zahl der 
Holzkonservierungsanlagen von 52 auf 92 gewachsen ist. Fast .80°Jo 
der Gesamtmenge besteht in Eisenbahnschwellen, von denen 
70°lo mit Kreosot, 24°/, mit Chlorzink und der Rest meistens mit 
Kreosot und Chlorzink behandelt worden sind; von Kreosot sind 
dafür 411.6 Mill. 1, von Chlorzink 11088 Mill. kg im Wert von zu- 
sammen 9—10 Mill. Dollar verbraucht worden. 

Von den verschiedenen Prozessen kommen in den Vereinigten 
Staaten hauptsächlich der Bethel-. Koch-, Burnett-, Card-. 
Lowry- und Rueping-Prozeß zur Anwendung; die letzten drei 
sind noch durch Patente geschützt. — Der Vortrag enthält eine 
Zusammenstellung von 224 Berichten über die Zubereitung des 

‚Holzes durch Schälen und Trocknen vor der Behandlung. Natür- 
liche Lufttrocknung ist am zweckmäßigsten; für künstliche Trock- 
nung empfiehlt sich Dampfbehandlung oder Kochen in Oel, bei 
einer Temperatur von nicht über 1270C. (Zeitschr. f. angew. Chemie.) 


Patent-Beridt. 


Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


Schweizer. Patent Nr. 71192. R. Benkö und S. Baneth.. 


Ofenpest. Verfahren zur Darstellung von Aethvlalko- 
hol. Azetaldehyd wird in Gegenwart eines katalvtisch wirkenden 
Stoffes, z. B. auf Bimsstein fein verteilten Nickels, mit Wasserstoff 
reduziert. Die Reduktion verläuft ohne unangenehme Nebenprodukte 
mit vollkommener Ausnutzung der Rohstoffe. Zweckmäßig wird die 
Reduktion bei einer Temperatur von 80—140°C durchgeführt. S. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. (Patentklasse 22). 


Schweizer. P. Nr. 70719. — Tr. Schmid und Co., Horn a. 
Bodensee und Jos. Foltzer, Metz: Verfahren zur Herstel- 
lung von Textilgebilden ähnlichen Produkten. — Die Frfin- 
dung betrifft ein Verfahren gemäß dem Hauptpatent 69514 (s. Kunst- 
stoffe 1915. Seite 238), bei welchem die nach der Formung des 
durchbrochenen Produktes noch zwischen den Teilen bezw. zwischen 
den künstlichen Maschen anhaftenden Häutchen und ausgefällten 
Filmteilchen durch eine Abstreifvorrichtung entfernt werden. Zur 
Ausführung des Verfahrens dient eine Vorrichtung, die in Figur 1 
gezeichnet ist, Figur 2—5 stellen Einzelheiten dar. A ist der Auf- 
legeapparat, R die Preßwalze, D der sich im Sinne des Pfeiles drehende, 
die Unterlage bildende Zylinder. Diese Unterlage kann auch aus 
einer Platte oder einem endlosen Bande bestehen. Die Preßwalze B 
kann in Bezug auf den Zylinder eine beschleunigte oder verzögerte 
Umfangs- oder Fortbewegungsgeschwindigkeit besitzen, wodurch am 
Klemmpunkt K eine Reibung verursacht und vollkommenere Produkte 
erzeugt werden können. An der Preßwalze B ist eine Abstreifvor- 
richtung z. B. in Gestalt einer umlaufenden Bürste L angeordnet, welche 
die etwa noch zwischen den künstlichen Maschen anhaftenden. nicht 
völlig abgepreßten, gefällten Filmteilchen wegbürstet oder wegstreift. 
Das abgepreßte Textilgebilde wird nicht mit dem Zylinder D weiter- 
geführt, sondern bleibt, wie aus Figur I ersichtlich. in den Gravuren 
der Preßwalze B eingedrückt und wird von dieser bis zu einer Füh- 
rungswalze E weiter miteenommen. Das Produkt geht weiter über 
ein endloses, über die Walzen E und H gelegtes Band und fällt in 
einen Behälter G, wo das Produkt lose oder aufgewickelt mit mehre- 
ren nacheinander zu- und abfließenden Rädern 


und Chemikalien 
nachbehandelt, auch ausgewaschen und erforderlichenfalls gebleicht 
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und gefärbt wird. Durch diese Anordnung werden mehrere Mani- 
pulationen ausgeschaltet und die Ware wird weniger zerrissen und 
beschädigt. Das ausgewaschene Produkt kann mit Chlormagnesium 
oder glyzerinartigen Lösungen behandelt, dann zwischen nassen Stoff- 
bahnen unter Zug aufgewickelt und so getrocknet werden, Dieses 
Trocknen kann auch, um die Spannung zu erhalten. auf feinen Nadel- 


feldern oder Nadelwalzen vorgenommen werden. Auf der Preßwalze 
B befinden sich meist mehrere verschiedene bandartige Gravuren, 
die Besatzartikel und dergleichen in Streifen liefern sollen. Nun 
kommt es vor, daß z. B. 5000 Meter Gebilde nach einer Gravur und 
10000 Meter nach der andern zu liefern sind; deswegen ist es von 
Vorteil, wenn die Preßwalze nicht äus einem Stück, sondern aus 
geteilten, die verschiedenen Gravuren tragenden Hülsen besteht, die 
auf der Welle der Preßwalze aufgesteckt und ausgewechselt werden 
können, sobald die gewünschte Anzahl Meter eines Auftrages aus- 
geführt ist. Um zu vermeiden, daß das fertige Produkt im Griff zu . 
hart wird, kann unter Berücksichtigung dessen, daß die Gravuren 
der Preßwalze ca. 50—80°, breiter und besonders tiefer als das 
fertige eingetrocknete Produkt ist, gehalten werden müssen, durch 
besondere Ausführung der Gravur ein bedeutend weicheres und ge- 
schmeidigeres Produkt erhalten werden, wenn die einzelnen, besonders 
dickere Fäden, in der Gravur nicht, wie es Fig. 2 und 3 zeigt, durch 
eine einzige, breite und tiefe Hohllinie a—b dargestellt werden, sondern, 
wie es Fig. 4 und 5 zeigen, durch Anordnung feiner Rippen b an 
verschiedenen Stellen in der Hohllinie in mehrere volle Teile oder 
Knotenpunkte a, a und durch die Rippen gebildete scharnierartige 
Teile geteilt sind. ‘Nach dem Trocknen sind die durch die Rippen b 
gebildeten Unterbrechungen kaum bemerkbar, bilden aber gleich- 
sam Scharniere und das fertige Produkt wird geschmeidiger. Die 
Masse kann aus Zellulose (z. B. Baumwollfasern oder Zellstoff), 
die von der Lösungsflüssigkeit nicht vollständig aufgelöst, sondern: 
nur aufgeschlossen wurde, bestehen, es kann der Masse Stärke und 
Gluten, z. B. in Lauge aufgeschlossen, sowie glänzendes, einheitlich 
oder verschieden gefärbtes Glaspulver (Spiegelglas) beigemischt wer- 
den. Mit solchen teigartigen Massen erhält man weichere nnd we- 
niger glasige Produkte, die kleinen Flächen des Glaspulvers bewirken 
besondere Lichteffekte im Produkt. Die Masse kann auch künstliche 
Metallgebilde darstellen, diese Wirkung kann durch Beimischung von 
Metallpulver zu der Masse auch auf elektrischem Wege oder durch den 
Galvanisationsprozeß erreicht werden. Ferner kann die Masse me- 
tallisiert und mit einer Kupferschicht überzogen werden, wenn der 
plastischen Masse vorher Eisenpulver beigemengt wurde und das fer- 
tige Produkt in eine Kupferlösung getaucht wird; durch das Vorhan- 
densein*des Eisens setzt sich eine Kupferschicht auf den Stoffimitaten 
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ab, die dann eventuell noch mit einem Lack überzogen werden 
kann. Es können auch weiche, leichte und poröse Produkte herge- 
stellt werden, indem eine Masse bereitet wird, die aus zwei verschie- 
denen Lösungen und verschiedenen Ausgangsprodukten zusammen 
gesetzt ist (z. B. aus einer Zelluloselösung und einer Fibrinlösung) 
und wovon später aus den fertigen Gebilden eines ieser Ausgangs- 
produkte (z. B. das Fibrin) herausgelöst oder entzogen wird. Es bleibt 
dann ein zusammenhängendes mikroskopisches Skelett. das sich sehr 
leicht färben läßt und einen besonders weichen Griff besitzt. S. 

Ver. St. Amer. P. Nr. 1151204. — H.S. Loud, New-York: 
Verfahren zum Imprägnieren von Holz. — Das Holz wird 
im Vakuum behandelt, darauf mit einer dünnen Haut des Impräg- 
niermittels überzogen, erhöhtem Luftdruck ausgesetzt und dadurch 
wird Flüssigkeit und Luft in das Holz eingepreßt. Danach wird der 
Flüssigkeitszulauf unterbrochen, der Druck vermindert und die Flüssig- 
keit unter vermindertem Druck abgezogen. 
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Ver. St. Amer. P, Nr, 1160906. — B. Kniffler, Winche- 
ster und W. A.Oppen, Stoneham: Verfahren zur Herstel- 
uung von Harzleim fiir Papierleimung. — Der Leim wird 
Inter Druck bei Temperaturen über 212° F. behandelt. dann läßt man 
Temperatur und Druck sinken und gibt den Leim in eine Flüssig- 
keit, z. B. Wasser. S. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29), 


= Schweizer, Patent Nr. 71019. Dr. Heinrich Lange und 
Dr. Gustav Walther. Krefeld. Verfahren zur Herstellung 
von künstlichen Fäden und anderen Gebilden aus Vis- 
kose. Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daß man die Vis- 
koselösung zum Zwecke der Fällung mit Lösungen zusammenbringt, 
die aus Salzen der schwefligen Säure und sauerstoffhaltigen Abk6mm- 
linge der Kohlenwasserstoffe, wie z. B. Aldehvden oder Ketonen, 
hergestellt sind. Die Viskose kann z. B. in ein Bad eingeführt wer- 
den, welches Aldehydbisulfite, z. B. das Natriumsalz des Oxvmethvl- 
CH OH 
esters der schwefligen Säure, dem man die Konstitution | 2 
OSOsNa 
Das Bad kann auch Reduktionsprodukte der Al- 
CH OH 
dehydbisulfite, wie Sulfoxylate | 2 

OSONa 
densationsprodukte aus Phenolen, Aldehvden und Sulfiten enthalten. 
oder Kondensationsprodukte aus Naphtholen, Aldehvden und Sulfiten 
(vergl. Friedländer, Fortschritte der Teerfabrikation. 4. Teil, S 98.). 
Nach dem vorliegenden Verfahren fällt der Faden oder das sonstige 
Gebilde aus Viskose homogen. geschmeidig, dehnbar und durchsich- 
tig aus. Einen Vorteil bedeuten die während des Fällens vollkommen 
klar bleibenden Bader, weil Unregelmafigkeiten am Fällnrodukt so- 
fort gesehen und abgestellt werden können. Die Bäder reiniren auch 
das Fällprodukt, von dem beim Passieren des Bades braune. sich rasch 
entfärbende Schlieren abfließen. Zersetzungsprodukte wie Schwefel- 
wasserstoff. durch welche die Fäden oder Gebilde leicht geschädigt 
werden. treten nicht auf, auch Abscheidung von Schwefel findet nicht 
statt. Die Eällbäder wirken äußerst milde, so daß die Abscheidung 
des Fadens oder Gebildes sehr günstig ist. Obwohl noch wasserlös- 
lich, zeigt das Fällprodukt doch große Festigkeit und Elastizitat. 
Selbst nach tagelangem Stehen eines Fadens auf der Spule büßt er 
seine guten Eigenschaften nicht ein und hält jede Weiterbehandlung 
wie Zwirnen und Umhaspeln gut aus. Ein besonderer Vorteil des 
Verfahrens ist. daß die Grenzen des Reifezustandes der Viskose bei 
Anwendung der neuen Fällbäder wesentlich weiter sind als bei den 
bekannten Bädern, welche gewöhnlich bei unreifer oder überreifer 
Viskose versagen. Man braucht sich nicht wie bisher an einen be- 
. stimmten Reifezustand der Viskose zu halten. Durch das neue Ver- 
fahren kann die Ueberführung der Xanthogenatzellulose in Fäden 
oder andere Gebilde sehr langsam bewirkt werden, war besonders 
für Kunstseide von günstigem Einfluß ist. Man kann die Viskose- 
lösung in geformtem Zustande z. B. in eines der wie nachstehend be- 
schrieben hergestellten Fällbäder einführen. 1. 300 g Glukose werden 
in 1000 g Natriumbisulfitlösung 36° R. gelöst. 2. 300 g Formaldehvd 
40°loig werden mit 1000 g Natriumbisulfitlösung 36° R. vermischt. 
3. 186 g Azeton werden mit 200 g Wasser verdünnt und mit 1000 g 
Natriumbisulfitlösung 26° B. verrührt. 4. 377 æ Benzaldehyd werden 
in 1000 g Natriumbisulfitlösung 36° R. gelöst. 5. 400 g Rongalit wer- 
den in 1000 g Wasser gelöst. 6. Das nach „Friedländer“, Band 4, 
S. 98 als Beispiel 4 aus 94 g Phenol. 250 g Natriumbisulfit und 76 g 
Formaldehyd 40% gewonnene Produkt wird in 500 g Wasser gelöst. 
Die Fällbäder werden nach Bedarf verdünnt. Sie werden zweck- 
mäßig vor dem Gebrauch bis zu einer Temperatur von 50 —600C er- 
wärmt. Men Fällbädern können anorganische Salze wie z. B Glauber- 
salz. organische Salze wie z. B. Natriumazetat. sowie Rohrzucker zu- 
gesetzt werden. Das anfanes wasserlösliche Fällprodukt kann durch 
längere Rehandlung mit den Fällflüssigkeiten. durch verdünnte Säuren, 
durch Lösungen saurer Salze, durch Erhitzen oder Dämpfen wasser- 

unlöslich gemacht werden. S. 
Ver. St. Amer, P. Nr, 1160724. — C. L. Landin. Boston: 
Vorrichtung zur Behandlung überzogener Gewebe, — 
Ein hohler Teil mit gelochter Oberseite und Ein- und Auslaß für 
feuchten Dampf und ein dazu parallel angeordneter hohler, mit Dampf 
geheizter Teil mit nicht gelochten Wänden lassen zwischen sich einen 
engen Raum, durch welchen das tiberzocene Gewebe hindurchge- 
führt wird, Die beiden Teile können voneinander entfernt werden. 

Ä S. 
Ver. St. Amer. P. Nr. 1158245. — J. FE. Lappen. Winona 
(Onion Fibre Comp.): Verfahren zur Behandlung von 
Flachsstroh. — Zur Herstellung verfilzter. hitzeisolierender Schich- 
ten wird das ganze unbehandelte Flachsstroh der Einwirkung einer 
degummierenden Lösung ausgesetzt., in der es frei zirkuliert und 
während es eingetaucht ist, wird es geschlagen und gehechelt. wodurch 
ein Rrechen der Faser vermieden und das Deeummieren erleichtert 
wird. Die Schäben, Fasern und inkrustierenden Stoffe werden abge- 
trennt und ein Teil der Schäben wird in einer Operation mit einge- 

mischt. S. 
Ver. St. Amer. P. Nr. 1156 R94. — A. Descamps., Rai- 
zeux (Société Leduc. Heitz et Cie.): Verfahren zur Be- 
handlung von Geweben für Luftfahrzeuge. Das zu 
überziehende Gewebe wird auf dem Gestell befestigt, dann wird ein 


ZU» 
schreibt, enthält. 


oder Ketonbisulfiite oder Kon- 
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Zelluloseester aufgetragen. der in Lösungsmitteln von naheliegenden 
Siedepnnkten und Dampfspannungen gelöst ist. das Lösungsmittel wird 
verdunstet. wodurch das Gewebe undurchlässig gemacht und straff 
gestreckt wird, Die Zwischenräume des Gewebes füllen sich aus, 
di oben liegenden Fasern werden miteinander verklebt und man 
erhält eine glatte, harte, luftundurchlässige Fläche. S. 
Ver. St. Amer. Patent Nr. 1154174. E.Butte, Warren 
Point, N. J. Stoffmischung zum Beschweren von Seide. 
Sie besteht aus 1 Pfund kohlensaurem Natron. is Pinte Salzsänre, 
6 Unzen Zucker, 2'{: Eßlöffel Schwefelsäure und I Pinte Wasser. S, 


Plastische Massen (Zelluloid. Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


D. R. P. Nr. 288 532 K1. 39b vom 29. 11. 1914, veröffentlicht am 
5. 11. 1914. Nicolaus Reif in Hannover. Verfahren und 
Apparat zur Herstellung plastischer Massen aus Faser- 
stoffen und Bindemitteln, die durch Einwirkung von Schwefel, 
Chlorschwefel oder Salpetersäure auf Oele, Teere oder del. erhalten 
werden. Nach dem in den Patentschriften 145 251 und 292 129 be. 
schriebenen Verfahren wird eine in einer Zentrifuge durch Rührflügel 
bewegte Fasermenge mit feinzerstäubtem Oel usw. impraeniert und 
darauf mit ebenfalls feinzerstäubtem Chlorschwefel usw behandelt, 
um so die Fasern mit einem kautschukartigen Bindemittel zu über- 
ziehen. Selbstverstindlich können hierbei. infolge der ungleichmäfßi- 
gen Bewegung der Fasern und der unvermeidlichen Klumpenbildung, 
nicht alle Faserteile mit Oel usw. bedeckt werden. Dieser Uebel- 
stand macht sich natürlich um so mehr geltend, je weniger Oel usw. 
verwendet werden darf. Es ist aber unbedingt nötig. möglichst kleine 
Mengen des Oeles zu verwenden, weil einerseits der Charakter der 
Fasern in der Masse vorherrschen. andererseits die Masse sehr billig 
sein muß, um konkurrenzfahig zu sein. Es ist nun bei diesem Ver- 
fahren nicht zu vermeiden. daß die nicht mit Oel usw. getränkten 
Faserteile durch die Oxvdationsmittel bzw. durch den Chlorschwefel 
bzw. durch die aus dem letzteren sich bildende Salzsäure zerstört 
werden. Noch nachteiliger ist aber der Umstand. daß die bei der 
Schwefelung oder Oxvdation des Oeles gebildeten Säuren, z. R. die 
C'hlorwasserstoffsäure, der Masse einverleibt werden. wodurch große 
Mengen von Neutralisierungsmitteln, z. B. Kalkhvdrat. erforderlich 
werden, welche die Masse steinartig spröde und brüchig machen. 
Die nach dem vorher gesagten Nachteile bedingende, getrennte Zv- 
führung der feinzerstäubten Komponenten des Bindemittels. z. B. 
des Oeles und Chlorschwefels. war bei diesem Verfahren immerhin 
noch zweckmäßig, weil es sich als unmöglich erwiesen hatte. die 
für eine kontinuierlich arbeitende Massenfabrikation unbedingt erfor- 
derlichen großen Mengen des fertigen Bindemittels zu zerstäuben. 
Rei Verwendung von Chlorschwefel und energisch wirkenden Oxvda- 
tionsmitteln. z. B. der Salpetersäure, verläuft die Reaktion zu schnell. 
und das Reak'ionsprodukt wird nach Beendigung der Reaktion sehr 
bald so zähe. daß es sich nicht mehr zerstäuben läßt, so daß also jeweils 
nur sehr kleine Mengen des Bindemittels restlos zerstäubt werden 
können, was eine geordnete Fabrikation iiberhaupt ausschließt. Die 
Mängel werden durch das vorliegende Verfahren beseitigt, welches ge- 
stattet in einen kontinuierlichen Arbeitsprozeß fortlaufend und ohne An- 
wendung von Neutralisierungsmitteln beliebig große Mengen saure- 
freier Bindemittel zu erzeugen und in beliebig langer Zeit zu zerstäu- 
ben und die Fasern so gleichmäßig zu verteilen, daß eine Klumpen- 
bildung derselben nicht stattfindet, also ein homogenes Produkt ent- 
steht. Bei diesem Verfahren können auch statt der flüssigen, feste 
Stoffe, z. R. Schwefel. angewendet werden. was bei den eingangs er 
wähnten Verfahren nicht möglich war. Nach dem neuen Verfahren 
werden zunächst beliebig große Mengen der Kompnonentenmischnngen 
des Bindemittels. z. B. Oel, Teer, Kautschuk und Schwefel auf eine 
zweckentsprechende Temperatur. z. B. 120 bis 130°C gebracht, bei 
welcher die Bestandteile der Mischung flüssig sind. aber eine prak- 
tisch beachtenswerte Reaktion nicht stattfindet. Man kann auch nur 
eine oder einige Komponenten auf zweckentsprechende Temperatur 
bringen. z. B. bei Verwendung von Chlorschwefel diesen auf —?) 
bis —50» C kühlen, so daß bei der in diesem Falle temporär erfol- 
genden Vermischung mit dem Oel usw. eine praktisch beachtenswerte 
Reaktion nicht eintritt. Dle temperierten Mischungen bzw. deren 
Komponenten werden nur durch Rohrleitungen nnter Druck in kon 
tinuierlich fließendem schwachem Stahl einem Verteilungsapparat zu- 
geführt bzw. in demselben gemischt und von dem Verteilungsapparat 
in Form feinsten Flissigkeitsstaubes oder dünner Schichten auf der 
Wand eines hermetisch geschlossenen Reaktionsgefäßes verteilt. Die 
Temperatur und Größe dieses Reaktionspefäßes ist so bemessen. 
daß beim Auftreffen der feinverteilten Mischung auf die Gefäß- 
wand die Reaktion sofort eingeleitet und während des Ueberschreitens 
der Gefäßwand zu Ende geführt wird. Das solcherweise fortlaufend 
erzeugte Reaktionsprodukt tritt nun vor dem Erstarren, unter dem 
Druck der bei der Reaktion entwickelten Gase. kontinuierlich in einen 
an das Reaktionsgefäß angeschlossenen Rotatinnszerstäuber und wird 
von diesem nebelartig fein zerstäubt und den im Arbeitsraum frei 
herabfallenden Fasern zugeführt. auf welchen es kondensiert und 50 
die Fasern mit einer mikroskopisch dünnen Oelkautschukschicht be- 
deckt. Die bei der Reaktion in großen Mengen gebildeten Neben- 
produkte, z. B. Chlorwasserstoffsaure oder Schwefelwasserstoff. er- 
scheinen im Reaktionsgefa® als Gase und entweichen selbsttätig aus 
demselben durch ein Druckreenlierventil. Dem Oelkautschuk beim 
Austritt aus dem Reaktionsgefäß noch anhaftende kleine Mengen von 
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gasförmigen Stoffen entweichen während des Zerstäubens, wie nach- 
stehend dargelegt wird. Die durch den Rotationszerstäuber gebildeten, 
spezifisch schweren, mikroskopisch kleinen Oelkautschuktropfen tren- 
nen sich durch Zentrifugalwirkung von den anhaftenden, spezifisch 
leichten gasförmigen Produkten und rotieren noch einige Meter wei- 
ter, ehe sie auf die Fasern gelangen, kommen also auf diesen säure- 
frei an, während die sauren Gase sofort. nach Verlassen des Zer- 
stäubers fern von den Fasern kondensieren. Auf die vorbeschriebene 
Weise ist also eine unbegrenzte kontinuierliche Produktion und gleich- 
zeitige Zerstäubung säurefreier Bindemittel ohne Anwendung von 
Neutralisierungsmitteln erreicht. Es war nun 
auch danach zu streben, möglichst kleine Mengen 
der so gewonnenen Bindemittel auf den Fasern so 
gleichmäßig zu verteilen, daß ein klumpenfreies, 
-homogenes und billiges Produkt erzielt wird. Bei 
dem hier vorliegenden neuen Verfahren ist dies 
in einer Weise erreicht, welche des besseren Ver- 
ständnisses wegen nachstehend mit einem Ar- 
beitsprozeß und der zugehörigen Apparatur be- 
schrieben werden soll. Der Arbeitsvorgang bei 
diesem Verfahren verläuft z. B. bei der Anwen- 
dung von Schwefel folgendermaßen. Die Binde- 
mittelmischung, z. B. Oel, Teer, Kautschuk und 
Schwefel, wird in dem Kessel I (Fig. 1) auf 120 
bis 130° C erwärmt. Bei 2 in diesen Kessel tretende 
Preßluft drückt nun in einem kontinuierlich fließen- 
den schwachen Strom die Mischung in eine an 
dem Reaktionsgefäß 3 befindliche feststehende 
Turbine 9, durch deren Leitschaufeln die 
Mischung rotiert und fein verteilt an die Wand 
des Reaktionsgefäßes geschleudert wird. Das 
Reaktionsgefäß 3 ist mit einem Heizmantel 4 
versehen, in welchem eine vom Kessel 5 kommende 
Heiztlüssigkeit mittels der Röhre 6 und 7 zirku- 
liert. Die Heizfläche und Temperatur des Reak- 
tiongefäßes ist so bemessen, daß die vom Kessel | | 
kommende Mischung auf ‘210° gebracht wird, | 
wodurch eine sofort eintretende .stark beschleunigte Reaktion be- 
dingt und diese während des Durchganges der Mischung durch das 
Reaktiunsgefäß zu Ende geführt wird. Das fertige, noch flüssige 
Reaktionsprodukt tritt nun sofort unter Druck in kontinuierlichem 
Strahl durch das Anschlußrohr 10 und eine Flachstreudüse 11 in 
Form eines rotierenden Flüssigkeitsschleiers aus. Während der Reaktion 
entwickeln sich große Mengen von Schwefelwasserstoff usw., welche 
seibsttätig durch ein Druckregulierventil aus dem 
Reaktionsgefäß entweichen. Man kann auch Teer 
und Schwefel bzw. Oel und Kautschuk in ver- 
schiedenen Kesseln für sich temperieren und beide 
Gemische yor oder in der Turbine 9 vereinigen. 
Das aus der Flachstreudüse l1 austretende Reak- 
tionsprodukt wird durch Zentrifugalwirkung zu 
feinen Nebel zerstäubt, welcher, in Berührung 
mit den Fasern kommend, auf diesen kondensiert 
wird. Die zu verwendenden Grundstoffe: Fasern, 
Korkmehl, Asbest usw. werden aus dem Einlauf 12 
(Fig. 2) durch eine Transportschnecke 13 in den 
rotierenden Trichter 14 geführt und treten infolge 
der Zentrifugalwirkung am Rand des Trichters in 
Form einer losen ringförmigen Wolke aus, in 
welche der. wie vorstehend beschrieben, aus dem 
Oelkautschuk gebildete Nebel eintritt und auf 
‚dem Grundstoff kondensiert. Um die so erzeugte 
Masse zu verdichten, wird diese durch ein Walz- 
‘werk 17 geführt. Für langfaserige, sich ballende 
Grundstoffe ist zweckmäßiger der in Fig. 1 dar- 
gestellte Apparat anzuwenden, welcher folgender- 
ımaßen arbeitet: Die im Einlauf 18 befindlichen 
Fasern werden durch die sich entgegengesetzt 
:drehenden Walzen 19 und 20 gefaßt und zwischen 
‘diesen und den Wänden des Einlaufes durchgezogen 
und in Form dichter Schleier nach unten gestreut. Diese Schleier passieren 
nun das durch die Rotationszerstäuber 21 in Trichterform zu feinem 
Nebel zerstäubte, rotierende Reaktionsprodukt, welches die Fasern 
-aufwirbelt und dabei auf denselben zu einem dünnen Ueberzug kon- 
edensiert. Dadurch, daß die Fasern freischwebend, kontinuierlich fort- 
‘schreitend durch den Oelkautschuknebel fallen, ist eine Klumpenbil- 
dung ausgeschlossen und die gleichmäßigste Verteilung des Binde- 
mittels auf den Fasern möglich. Die Walzen 19 und 20 sind deshalb 
‚mit Schraubenrippen versehen, weil die Erfahrung zeigte, daß glatte 
Walzen viele Stoffe gar nicht, andere nur unregelmäßig transportieren, 
und daß Walzen mit achsial laufenden Rippen die Fasern pressen 
und sich festrammen, so daß bei beiden Arten lückenlose gleichmäßige 


Schleier nicht zu, erhalten sind, wogegen die Walzen .mit Schrauben- . 


trippen tadellose. Schleier ergeben.. Werden die Fasern im Einlauf 18 
nicht fortgesetzt ‚bewegt, so verfilzt sich die Fasermasse, und die 
‘Walzen nehmen.die. Fasern nicht oder nur ungleichmäßig mit. Zur 
Vermeidung dessen und zur Regulierung des Zuflusses der Fasern. sind 


-die Finkerwelten 22: und 23 angeordnet, deren Finger die Fasermasse . 
.auflockern und den Walzen, euteilt.. Je schneller sich die Fingerwellen ' 


«drehen, um so mehr Fasern transportieren die Walzen bei gleichblei- 
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bender Toureneahl. Es wird somit das Verhältnis von Fasern zum 
Bindemittel durch die Tourenzahl der Fingerwellen reguliert. Sch. 


Papier und Pappen. (Patentklasse 55). 


Oesterr. P. 69740. Oskar Reich in Wien. Bindfaden mit 
in Textilfäden eingebetteter Papierseele. Bei dem den 
Gegenstand der Erfindung bildenden Bindfaden wird die Festigkeit 
der die Papierseele umhüllenden Textilfäden dadurch vollkommen aus- | 
genutzt, daß die Papierseele mit den Textilfäden umklöppelt: ist. Die 
in- verhältnismäßig großer Anzahl zum Umklöppeln verwendeten Um- 
hüllungsfäden, die aus Hanf, Jute oder dergl. bestehen, verlaufen an- 
nähernd in der Längenrichtung der Papierseele, so daß sie die auf 
den fertigen Faden ausgeübten Zugbeanspruchungen ganz aufzuneh- 
men vermögen. Infolge der zahlreichen, durch das Umklöppeln ge- 
schaffenen Kreuzungsstellen zwischen den Umhüllungsfäden wird ver- 
hindert, daß diese von der Zugbeanspruchung geradegestreckt 
werden. Der Faden kann mithin als Bindfaden verwendet werden, 
er stellt ferner einen billigen und hinsichtlich der Festigkeit und des 
Aussehens vollkommenen Ersatz für die bisher aus Textilmaterialien 
hergestellten Zugschnüre dar, wie sie bei Vorhängen oder dergl. be- 
nutzt werden. Ein weiterer Vorteil des neuen Bindfadens besteht 
darin, daß infolge der zahlreichen Kreuzungsstellen der umhüllenden 
Textilfäden ein Verschieben dieser auf der Papierseele mit Sicherheit 
hinangehalten wird, so daß die Papierseele dauernd überdeckt bleibt. 

S. 


Tediniidie Notizen. . 


Das Kunstelfenbein der Neuzeit. Das Bestreben, Naturpro- 
dukte durch Kunststoffe zu ersetzen, reicht bis ia die frühesten Zeit- 
abschnitte zurück, und doch hat man nur wenig nennenswerte Fort- 
schrittezu verzeichnen. Auch das Elfenbeinmaterial versuchte man früh- 
zeitig auf künstlichem Wege nachzuahmen, aber die Erfolge der früheren 
Zeit können mehr oder weniger als mißlungen bezeichnet werden, 
umsomehr, da die Kunst- oder Ersatzstoffe dem Ursprungsmateriale 
in seinen guten Eigenschaften nicht im entferntesten entsprechen. 
Wir verweisen da vor allem auf die von den Engländern und Fran- 
zosen in den Handel gebrachten Kunstelfenbeinsorten aus Leim. Daß 
diese Kunststoffe nur einen vorübergehenden Neuheitswert besaßen, 
läft sich denken, Denn erstens war die leichte Quellbarkeit und ge- 
ringe Widerstandsfähigkeit der Leimmassen der allgemeinen Einfüh- 
rung hinderlich, überdies war auch das Aussehen nicht dem Natur- 
materiale ähnlich. l 

Erst in neuerer Zeit, wo die Kunstmassenfabrikation vielfach 
auf neue Grundprinzipien aufgebaut wurde, gelang es. Kunstelfen- 
bein zu erzeugen, das im Handel ausgedehnte Beachtung gefunden 
hat. Aufxdie Zusammensetzung und Herstellung dieses Materiales 
wollen wir nun'einmal näher eingehen und dabei die Ausgangsmateriale 
entprechend berücksichtigen. Ein brauchbares Ersatzmaterial bildet 
das Zelluloid an und für sich. Seine guten Eigenschaften brachten 
es mit sich, daß man das Material vielfach zu Industriezwecken ver- 
wendete und da es billiger als das Elfenbein ist, so bot es auch in 
dieser Hinsicht guten Ersatz. Die leichte Brennbarkeit des Zelluloids 
machte es aber wünschenswert, weitere Ersatzstoffe ausfindig zu machen, 
die dem Naturmateriale des Elfenbeins näher kommen. Die wichtigsten 
Ausgangsstoffe hiezu bilden die verschiedenenPhenolharzmassen, 
die man bekanntlich in möglichst wasserklarer Form herstellen und 
dann entsprechend dem Elfenbeine färben konnte. Diese Phenolharz- 
massen zeigten aber eine gewisse Sprödigkeit und erschwerten also 
die Bearbeitung. Durch Zusatz von Glyzerin, Rizinusöl usw. gelang 
es wohl, die Sprödigkeit herabzumindern, aber die gewünschte Elastizi- | 
tät war nicht zu erreichen. Man hat daraufhin die Phenolharzmateriale 
mit Viskoselösungen in Verbindung gebracht und dadurch neue 
Kunstmassen hergestellt, die dem Naturmateriale bedeutend näher 
kommen, ja die sogar an Festigkeit das Material erreichen. Die Poli- 
turfähigkeit der Phenolharzmassen ist ohnehin eine große. Viskose- 


lösungen beeinträchtigen die Politur in keiner Weise, während der 


Zusatz von Glyzerin meist blinde Kunstelfenbeinmassen ergeben. Es 
zeigt sich nun, daß durch Versetzungen der Phenolhargmassen mit 
ätherischen Hartharz und Zelluloidlösungen Kunstelfenbeinmassen er- 
reicht werden, die dem natürlichen Elfenbein vollständig gleich 
kommen, dasselbe Gewicht und auch dieselbe Elastizität und Zähig- 
keit zeigen. Die Zusammensetzung geschieht nach bestimmten Grund- 
sateen und zwar verwendet man für billige Elfenbeinsortén 4 Teile 
Phenolharelacke wie Resinit, Backelit oder Cellon, 1 Teil Kopallack 
und 2 Teile Zelluloidabfalle, welche Mischung man dann je nach | 
Umstand mit 1 —2 Teilen Schwerspat versetzt. Leichtere Elfenbein- 
massen erzielt man durch Zusammensetzung von 2 Teilen Zelluloid- 
abfällen, .3 Teilen Phenolharz und 1 Teil gebrannten Magnesit. . Bei 
der Zusammenmischung muß darauf gesehen werden, daß die Stoffe 
gründlich untereinander gebracht werden, damit nicht -Flockenbil- 
dungen entstehe:. Ganz leichte Elfenbeinmassen, die den Zelluloid- 
elfenbeinsurrogaten gleich kommen, setzt man aus 4 Teilen Zelluloid- 
abfällen, 1 Teil Papiermgbl_ und 2 Teilen -Resinitlack’ zusammen. Um. 
das Material möglichät :w£iß “zu erbalten, -färbt man: dje Masse mit 
Zigkweiß oder gebrannten. Magnesit auf. Alle diese Kunstimassen . 
zeichnen sich durch Säurebeständigkeit, leichter Dreh- und Polierbar- 
keit aus. Sie finden überall zur Herstellung von Industrieartikeln An- 
wendung, wenn man das teure Elfenbein und dem leicht brennbaren 
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Zelluloidmaterial aus dem Wege gehen will. Dennoch wollen wir 
nicht verfehlen, auch auf das neue unbrennbare Zelluloid hinzuweisen, 
das ebenfalls zu ähnlichen Ersatzzwecken verwendet werden kann. O.P. 


Deutscher Kork. Ein eigenartiges Geschick hat: es gefügt, 
daß Spanien in betreff des Korks ein Monopol hat. Wir hofften, in 
unseren Kolonien auch Korkeichen anpflanzen zu können, etwa in 
Ostafrika oder in Kamerun, und das wäre gewiß ein großer Segen 
gewesen. Es ist aber merkwürdigerweise noch nicht gelungen, außer- 
halb Spaniens und Nordafrikas Kork zu erzielen. Vor etwa fünfzig 
Jahren ist versucht worden. in Kalifornien, welches etwa das spanische 
Klima hat, Korkeichen zu pflanzen. Die Samen haben auch gekeimt, 
und im. Laufe der Jahre sind wunderschöne Bäume gewachsen — nur 
entwickelt die Rinde keinen brauchbaren Kork, sie wird borkig wie 
die anderen Eichen. Wir wissen noch nicht, woran das liegt. Ver- 
mutlich wirkt in Spanien noch etwas mit, was es in anderen Ländern 
nicht gibt, eine Gallwespe oder sonst ein Insekt, ein Bakterium oder 
eine Flechte oder sonst etwas. Die großartige Korkbildung der 
spanischen Korkeiche ist wahrscheinlich eine krankhafte Erscheinung, 
und vielleicht wird man einmal dahin kommen, diese krankhafte 
Wucherung auch künstlich zu erzeugen. Wenn die Eiche korkreif 
wird, entwickelt sie im ersten Jahre eine lockere blasige Rinde; 
dieser sogenannte Jungfernkork wird von unseren Gärtnern zur Nach- 
bildung von Grotten, zur Verkleidung von Blumenstandern u. dgl. 
verwendet. Erst wenn der Jungfernkork abgenommen ist, werden in 
den nächsten Jahren die Lagen immer fester und cerber, so daß dann 
allmählich Korkplatten, Pfropfen u. a. m. gewonnen werden können. 

Spanien macht ein gewaltiges Geschäft mit seinem Kork. Es 
ist aber bei dem Stande unserer Technik ohne Frage möglich. aus 
den Stoffen, die wir im Lande selbst haben, ein Gebilde herzustellen, 
das den Kork ersetzt. Man muß nicht denken, daß der Kork allein 


zu Flaschenstöpseln verbraucht wird. Das ist allerdings die bekann- 


teste Verwendung und zugleich —- eine große Verschwendung. Die 
meisten Stöpsel unserer Flaschen werden ja nur einmal verwendet, 
dann durchbohrt und weggeworfen; ein Teil dieser einmal benutzten 
Korken dient noch in der Linoleumfabrikation, zur Füllung von 
Schwimmgirteln und zu anderen Zwecken, der größte Teil geht 
verloren. Bekanntlich ist das Streben der Industrie längst, durch 
Anbringung von länger haitbaren und öfter zu benutzenden Patent- 
verschlissen das teuere Korkmaterial entbehrlich zu machen. Je 
mehr man dahinter kommt, den einmal benutzten Kautschuk, bei- 
spielsweise alte Autoreifen, noch einmal verwendbar zu machen, 
desto mehr wird auch ein billigerer Ersatz sich einführen. der an 
Elastizität und Luftdichtigkeit dem Kork gleichkommt. 

Eine vielseitige Verwendung findet der Kork in Platten zur 
Verkleidung von Röhren gegen Fıost und gegen Wärmeverlust, ferner 
auch in der Schalldämpfung. Die immer mehr zur Einführung ge- 
langenden Steineisen- und Betondecken sind bekanntlich sehr hell- 
hörig.: Wenn man sie mit Kork verkleiden könnte, so würde der 
Schall bedeutend gedämpft werden; aber Kork ist für diese Zwecke 
zu kostspielig. Unsere deutsche Industrie arbeitet schon längere Zeit 
daran, 'füs diese Zwecke künstlichen Kork aus Torf zu pressen. Der 
Torf, bekanntlich ein Zersetzungsprodukt gewisser faseriger Moos- 
arten, bietet ein geradezu prachtvolles Grundmaterial für diese Zwecke, 
und die Untersuchungen haben ergeben, daß deı aus Torf hergestellte 
künstliche Korkfilz nicht nur für Wärmeschutz und Schall- 
dämpfung dasselbe leistet, sondern sich sogar billiger stellt. Da- 
‚durch, daß man ihn in jeder Größe und Dicke, auch in beliebiger 
Härte herstellen kann, also nicht von den Größenverhältnissen eines 
Baumes abhängig ist, hat er sogar einen großen Vorrang vor dem 
natürlichen Kork, 

Man darf annehmen, daß das Bestreben, den ausländischen Stoff 
durch einheimische Ware zu ersetzen, in diesem Falle wie in manchen 
andern darunter gelitten hat, daß immer noch das gewohnte Material 
verhältnismäßig bequem zur Hand war. Das fällt jetzt weg, und so 
bekommt unser nationales Streben eine neue Anregung. Wir erleben 
ähnliches auch auf andern Gebieten. K. M. 


Reinigung der Nitrozellulose in ihren Lösungen nach J. Du- 
claux (franz. Pat. 461785). Auf Grund der Erkenntnis, : daß die 
Cuticula der Baumwollfaset für die kolloidalen Stoffe im allgemeinen 
und für die zersetzlichen Verbindungen, wie sulfierte und. nietrierte 
Harze und Oele der Naturfaser, Sulfozellulose, Nitrooxyzellulose usw. 
undurchdringlich ist, so daß die letzteren, einmal in der Faser er- 
zeugt, sich durch keine Reinigungsmittel entfernen lassen, nimmt 
J: Duclaux die Reinigung der Nitrozellulose in ihren Lösungen vor. 


Dies geschieht dadurch, daß man sie unter Druck der Dialyse durch. 


eine Membran aus Viskose oder denitrierter Nitrozellulose (0.01 mm) 
unterwirft, wobei nur die Beimengungen herausdiffundieren, oder 
indem: man aus der Aretonlösung die Nitrozellulose durch ein Ge- 
menge von Wasser und Benzol, Toluol usw. fraktioniert. ausfällt, 
wobei sowohl die wasserlöslichen sauren, wie die benzollöslichen 
harzartigen Stoffe in. Lösung verbleiben. — In Verfolg des oben 
Gesagten über die Bedingungen zur Gewinnung von reiner Nitro- 
zellulose liegt die Möglichkeit nahe, anytatt Baumwolle die reine, 
d: h: die von Cuticula einerseits und von Harzen andererseits befreite 
Zellulose, wie sie aus kupferoxydammoniakalischer oder xanthogen- 
sauren. Lösung ausfällt, für Nitrierzwecke anzuwenden, (Chem. Ztg. 
Ze Reg. S. 349.) P E E Pes 
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Patentliiten. 


Deutschland. 


Verfahren zum Imprägnieren und Einfetten von 
mit Chromformiat gegerbtem Leder unter An- 
wendung eines Vakuums; Zus. z. Pat. 255110, — 
Dr. Albert Wolff, Hamburg. — 9. VU. 14. 
Knetvorrichtung. — Zus. z. Anm. S. 40338. 
— Albert Sigwart, Ludwigshafen a. Rh. — 
10. HL 14. œ 
Verfahren zur Darstellung von harzartigen, Arsen 
in esterartiger Bindung enthaltenden Konden- 
sationsprodukten aus Phenolen und Formaldehyd. 
— Arthur Heinemann, West Kensington, Engl. 
— 30. IV. 15. (Großbritannien 8, V. 14.) 
Verfahren zur Herstellung von Kohlenwasser- 
stoffen. — Hermann Plauson und Geoig v. 
Tischenko, St. Petersburg. — 24. X. 12. 
Verfahren zur Herstellung von Kunst- und 
Gebrauchsgegenständen. — Heinr. König, 
Düsseldorf. — 29 VI. 15. 
Mahlverfahren für Nitrozellulose — 
. M. Voith in Heidenheim a. d. Brenz. — 
21. Il. 14. 
Verfahren zur Herstellung von Fäden, die den 
geknüpften Hanf ersetzen. — Fibern Manu- 
factur A.-G., Zürich, Schweiz. — 18. VI. 15, 
Verfahren zur Beschleunigung der Vulkanisation 
von natürlichem oder künstlichem Kautschuk 
oder kautschukartigen Substanzen. — Stanley 
John Peachey, Stockport, Engl. — 16. Il. 15. 
(England 19. 11, 14.) 
Verfahren zur Herstellung von künstlichen 
Perlen. künstlichem Perlmutter u. dgl. 
mittels einer irisierenden Schicht und einer zel- 
_lulosehaltigen und gegen Wasser widerstands- 
fähigen Schutzschicht aus Zelluloid, Kollodium 
u. dgl. — Eduard Heusch und Jean Paisseau, 
Paris. — 22. VII. 14. 
Verfahren zum Verdichten von Holz. — Fritz 
Pfleumer und Hermann Pfleumer, Dresden. 


Anmeldungen. 
28a. Gr.9, W.45528. 


39a. Gr. 19.S. 41648, 


12q.Gr. 20.H.68 382. 


12b. Gr. 1. P. 29688. 
75b. Gr. 19. K, 60877. 
78c. Gr. 6. G. 12369. 
8k. Gr. 3. F. 40029, 


39b. Gr. 3, P. 33786. 


75d. Gr.19.H.67 161. 


38h. Gr. 6. P. 34068. 


25. VI. 15 
Erteilungen: . 
23 b. 239879. Verfahren zur Reinigung von Paraffin. — 
; Allgemeine Gesellschaft für chemische 
Industrie m. b. H., Berlin. — 4. II. 14. 
29a. 289 918. Maschine zur Gewinnung von Fasern aus 


Agaven-Blättern od. ähnlichen Blättern. — Hein- 
rich Zimmermann, Berlin. — 3. XII. 14. 
Verfahren zur Holzkonservierung. — Far- 
benfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., 
Leverkusen b. Cöln a. Rh. — 5. IV, 15. 
Verfahren zur. Gewinnung trocknender Oele 
aus den hochsiedenden Teilen von Terpentinöl- 
rückständen. — Chemische Fabrik Flörs- 
heim, Dr. H. Noerdlinger, Flörsheim a. M. — 
I. VIH. 14. 
Vorrichtung zum Prüfen von Stoffen, ins- 
besondere Schutzblättern, wobei die Probestücke 
gleichzeitig durchleuchtet und gestreckt werden. 
— Fa. F. A. Rübsam Söhne, Fulda. — 
. V. 14. 
T zur Vorbereitung der Zellulose 
für die Herstellung von Spinnlösungen. -— Verein 
für chem. Industrie in MaI? Frankfurt 
a. M. — 31. V. 13. 
Verfahren zum Konservieren von Holz. — 
Dr.-Ing. Friedrich Bub, Falkenberg, Bez. Halle. 
— 21. IL 14. 
Vorrichtung zur Erzeugung eines Gegendrucks 
an dem in eine Holzschälmaschine zur Herstellung 
nA ‘von Platten oder Furnieren eingespannten Stamme 
Zu. mittels einer Ändrückrolle. — Fa. W. Ritter, 
Altona. — 26. VIII. 13. 
Streifenschneidvorrichtung zum Zerteilen 
von Platten aus Gummi oder ähnlichen Stoffen. 
— Dr. Karl Lehmann, Berlin-Lichterfelde. — 
5. Ill. 14. 
Knetvorichtüng zur Bereitung plastischer 
Massen. — Albert Sigwart, Ludwigshafen a. Rh. 
21. X. 13. 
Gebrauchsmuster. 
8h. - 638457. Gummi-, Lederersatz- o, dgl. Stoff mit farbiger, 
| netzartiger Einlage. — Akt.-Ges. Metzeler 
& Co:, München. — 24. IX. 15. =. | 


Veraatwortlioher Schriftleitee: Dr. Richard Escalee In: München. : Ve 
von J. F.Leb mann in München, Verantwortlich für den Inseratentell: Gerber 
Reuter ia München-Obermenzing, Druck von Kastner & Cal l ” ey, kgl. 


38h, 289990, 


22h. 289 655. 


290095. 


29b. Gr. 3. 290131. ` 


. 290 186. 


. 290206, 


39a. Gr. 12. 290322. 


39a, Gr. 19. 290295. 
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hergestellter Stoffe 
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Leder und Ledertuchen (Linoleum), von Kunstharzen, Kasein-Erzeugnissen usw. 
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Neuere Kunstleder und Ersatzstoffe für keder, 


Von R. Lauffmann. 


Ueber die neueren Verfahren zur Herstellung von 
Kunstleder und Lederersatz haben in dieser Zeitschrift 
vor kurzem Dr. O. Kausch (Kunststoffe 1914, Nr. 5) 
und K. Micksch (Kunststoffe 1915, Nr. 1, 2 und 4) 
eingehende Mitteilungen gemacht, zu deren Ergänzung 
nachfolgend noch eine Anzahl in neuester Zeit in 
Deutschland patentierte Verfahren zur Herstellung sol- 
cher Kunstprodukte, sowie auch einige derartige mit 
Musterschutz versehene Kunstprodukte angeführt seien. 

Ein neues Verfahren, um aus Lederfasern eine 
Grundmasse für Ledertafeln herzustellen, ist der Hide 
Ite Leather Company durch D.R.P. 270 626 ge- 
schützt worden. Hierbei wird der Reißwolf mit 700 kg 
Lederabfall beschickt, dem man, um den darin ge- 
wöhnlich vorhandenen überschüssigen Gerbstoff zu bin- 
den, etwas Gelatine und außerdem genügend Wasser 
zusetzt, daß die Masse nach dem Zerreißen der Leder- 
abfälle ein geeignetes pülpenartiges Gemisch darstellt. 
Die Pülpe wird auf eine Naßpresse gebracht und dort 
zu Tafeln umgeformt. Die von der Naßpresse ab- 
laufenden Abwässer, welche die Gerbsäuren und andere 
gelöste Stoffe enthalten, werden gesammelt und wieder 
von neuem verwendet, wobei sie sich allmählich mit 
Gerbstoff mehr und mehr sättigen. Da es jedoch von 
Vorteil ist, die Zusammensetzung der wieder zu be- 
nutzenden Wässer annähernd gleichmäßig zu erhalten, 
um möglichst zu verhindern, daß aus den Lederfasern 
im Reißwolf Stoffe ausgelaugt werden, so wird emp- 
fohlen, den Wässern von Zeit zu Zeit, sobald sie sich 
zu stark mit Gerbstoff sättigen, einen Zusatz von Leim- 
wasser, zerkleinerter roher Haut oder Papiermasse zu 
geben, wodurch die Gerbsäure wieder gebunden, sowie 
Leim und zerkleinerte Haut gegerbt und letztere in 
den gewünschten pülpenartigen Zustand übergeführt 
wird. Ein weiterer Vorteil der Wiedergewinnung der 
Abwässer im Reißwolf besteht darin, daß die von den 
Filzbahnen der Naßpressen nicht aufgenommenen 
Lederfasern auf dem Wege über den Reißwolf zur 
erneuten Behandlung in die Naßpresse kommen, wenn 
man es nicht vorzieht, sie für sich durch Absetzen- 
lassen zu gewinnen. 


Eine besondere Gruppe von Kunstledern wird be- 
kanntlich in der Weise hergestellt, daß geeignete Unter- 
lagen, wie Gewebe, Papier und dergl. mit einem Ueber- 
zug versehen werden, dem z. B. bei Herstellung von 
Nitrozellulose- oder Zelluloidkunstleder ein weich und 
elastisch machendes Mittel zugesetzt wird. Für diesen 
Zweck verwandte man bisher hauptsächlich Oele und 
Fette, insbesondere Rizinusol bezw. deren Derivate. 
Die Verwendung von Oelen, insbesondere Rizinusöl, 
hat aber den Nachteil, daß das Kunstleder infolge 
Ranzigwerden der Oele und Fette einen beim Lagern 
immer stärker werdenden unangenehmen Geruch an- 
nimmt, und daß ferner die Ueberzugschicht der damit 
hergestellten Nitrozellulose- und Zelluloidkunstleder im 
Laufe der Zeit namentlich unter der Einwirkung von 
Hitze leicht steif, brüchig und spröde wird. Da die 
Fette und Oele kein Lösungsvermögen für Nitrozellu- 
lose bez. Zelluloid haben, so braucht man ferner zur 
Herstellung solcher Leder erhebliche Mengen von den 
flüchtigen und kostspieligen Lösungsmitteln. Auch 
haben die Oele und Fette nur eine beschränkte weich- 
machende Wirkung, dürfen aber andererseits nicht in 
zu starkem Maße angewandt werden, da sich sonst die 
Schichten von der Unterlage ablösen. Schließlich ist 
bei Verwendung von Oelen und Fetten, insbesondere 
Rizinusöl, als weichmachendes Mittel eine abwech- 
selnde Schichtengerbung von Nitrozellulose und Vis- 
kose (Zellulosexanthogenat) ausgeschlossen, weil solche 
Schichten aneinander nicht haften. Diese Nachteile 
sollen bei einem Verfahren von Dr. Lilienfeld ge- 
mäß D.R.P. Nr. 277263 durch vollkommenen oder 
teilweisen Ersatz der Oele und Fette, insbesondere des 
Rizinusöls, durch diejenigen Ester der Phenole, 
die noch bei o? flüssig bleiben, vermieden werden. 
Zunächst ist die weichmachende Wirkung dieser Ester 
der Phenole viel größer, als diejenige der Oele und 
Fette, insbesondere des Rizinusöles, und es sollen daher 
die nach dem vorliegenden Verfahren hergestellten 
Leder weicher, geschmeidiger, kratz- und reibechter 
sein, als die durch die bisherigen Verfahren erzeugten. 
Auch sollen die mit Hilfe solcher Ester der Phenole 
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hergestellten Nitrozellulose- bezw. Zelluloidkunstleder 
fast geruchlos sein, beim ‘Lagern weder steif noch 
brüchig werden und Temperaturen über 100° anstands- 
los vertragen, ohne Steifheit und Sprödigkeit zu zeigen. 
Ferner besitzen diese Ester der Phenole an sich Lö- 
sungsvermögen für Nitrozellulose. Es kann infolge- 
dessen die anzuwendende Menge flüchtiger Lösungs- 
mittel herabgesetzt werden. Besonders wichtig ist aber, 
daß die aus Nitrozellulose bezw. Zelluloid und solchen 
Phenolestern bestehenden Schichten auf Viskose, wie 
auch auf Schichten aus einem Gemisch von Viskose 
mit den nach D.R.P. Nr. 246443 durch Erhitzen 
von aromatischen Aminen mit chinesischem Holzöl 
und mit einem Kondensationsmittel hergestellten Pro- 
dukten haften bleiben. Zur Ausführung des Verfahrens 
löst man Zelluloid oder dessen Ersatzprodukte in einem 
geeigneten Lösungsmittel und setzt dieser Lösung einen 
der bei o? flüssigen Phenolester zu. Als besonders 
geeignet hat sich das Trikresylphosphat erwiesen. Diese 
Lösung wird nun entweder für sich oder in Gemisch 
mit geeigneten Bindemitteln (z. B. Azetylzellulose, For- 
mylzellulose, Kautschuk, Guttapercha, trocknende Oele 
und dergl.) oder Pigmenten oder Farbstoffen oder auch 
anderen weichmachenden Mitteln (wie Oelen, Fetten, 
insbesondere Rizinusöl, Glyzerin, Zucker, Seifen und 
dergleichen) auf geeigneten Unterlagen wie Textilge- 
webe oder Papier oder Vließe mit der Hand oder mit 
geeigneten Maschinen aufgetragen oder aufgewalzt. 
Das Auftragen kann auch in mehreren Schichten ge- 
schehen, wobei auch der Gehalt der einzelnen Schich- 
ten an Nitrozellulose bezw. Zelluloid oder Estern der 
betreffenden Phenole abgeändert werden kann. Bei 
Herstellung der Gemische von Viskose mit den aus 
chenesischem Holzöl, den aromatischen Aminen und 
einem Kondensationsmittel erzielten Produkten setzt 
man letztere der Viskose vorteilhaft in gelöstem Zu- 
stande zu. Besonders geeignet ist für diesen Zweck 
eine mit Hilfe von basischen Stoffen (Alkalien, Am- 
moniak und dergl.) Seifen, Alkali- oder Ammonium- 
salzen oder Sulfofettsäuren (Türkischrotöl) und Was- 
ser hergestellte Lösung oder Emulsion solcher Stoffe. 
Die Mischung der Viskose mit den Produkten aus chi- 
nesischem Holzöl und aromatischen Aminen wird nun 
bei Gegenwart oder Abwesenheit von Farbstoffen oder 
Pigmenten oder Füllstoffen (wie Ledermehl, fein ge- 
pulverter Kork, Asbest, Zinkweiß, Schlemmkreide usw.) 
und bei Anwesenheit oder Abwesenheit von anderen 
Bindemitteln (z. B. Leim, Eiweiß, Kautschuk, Harze, 
trocknende Oele usw.) abwechselnd mit Nitrozellulose 
bez. Zelluloid und Estern der bei o? flüssig bleiben- 
den Phenole schichtweise auf entsprechende Unterlagen 
(Gewebe, Papier und dergl.) mit der Hand oder mit 
Hilfe der Maschine aufgetragen. Nach dem Trocknen 
werden die so erzielten Produkte, um die Viskose un- 
löslich zu machen, entweder abgelagert oder mit Stoffen 
behandelt, welche die Viskose unlöslich machen oder 
der Einwirkung des Dampfes oder der trockenen Hitze 
ausgesetzt. Sowohl die mit Nitrozellulose bezw. mit 
Zelluloid allein, als auch die mit Hilfe von Nitrozellu- 
lose und den Gemischen von Viskose mit den Pro- 
dukten aus chinesischem Holzöl und aromatischen 
Aminen hergestellten Kunstleder können schichtweise 
oder nach Beendigung der Herstellung satiniert oder 
in fertigem Zustande durch Pressen mit beliebigen 
Ledernarben oder Mustern versehen werden. 

Bei einem durch D.R.P. Nr. 250029 geschützten 
Verfahren von Fritz Hesse wird eine Faserstoff- 
bahn (Gewebe, Papier, Filze und dergl.) zunächst mit 
einem Auftrag von Zelluloid oder Nitrozellulose ın 
Pulverform gemischt mit Oelen und Farben versehen 
und dann mit einer dünnflüssigen Auflösung von Zellu- 
loid oder Nitrozellulose behandelt. Als Lösungsmittel 


kommen hierbei praktisch nur die leicht flüchtigen 
und brennbaren flüssigen wie Alkohol, Azeton, Essig- 
ester, Methylalkohol in Betracht. Das nach obigem 
Patent durchgeführte Verfahren erwies sich jedoch 
als technisch und wirtschaftlich unzulänglich, da durch 
Verdunsten ein bedeutender Verlust an den kostspie- 
ligen Lösungsmitteln eintritt und außerdem in erheb- 
lichem Maße die Gefahr der Explosion der bei der 
Verdunstung entstehenden Dämpfe bestand. Eine wirt- 
schaftliche Wiedergewinnung der Lösungsmittel durch 
möglichste Verhinderung der Verdunstung und einen 
weniger gefährlichen Betrieb bei stets gleich bleiben- 
der guter Auflösung und Anhaftung der Klebstoff- 
schicht will Hesse gemäß seinem neuen durch D.R. P. 
284876 geschützten Verfahren dadurch erreichen, daß 
die genetzte Faserbahn zunächst langsam durch einen 
zweckmäßig horizontalen niedrigen flachen luftgekühl- 
ten Kanal und dann zur Trocknung durch einen eben- 
falls flachen mit künstlicher Wärme geheizten Kanal 
geführt wird. Hierbei wird sowohl dem kühl gehal- 
tenen als auch dem Trocknungskanal eine größere 
Länge gegeben, als sie in der Kunstledertechnik bis- 
her üblich war; doch wird, je nach der Dicke der 
Klebschicht und der zur Auflösung nötigen Menge 
von Lösungsmitteln eine Gesamtlänge von 100—400 m 
für genügend gehalten. Auch kann zur Erzielung eines 
ununterbrochenen Betriebes der eine Kanal an den 
anderen unmittelbar angeschlossen werden. 

Nach D.R.P. Nr. 281351 von Maria Pauls 
sollen zur Herstellung eines Lederersatzes für Schuh- 
sohlen gepreßte oder gewebte Stoffe mit einem 
Fruchtöl, z. B. Leinöl, dem fettlösliche Farbstoffe zu- 
gesetzt sind, durchtränkt und die Masse mit fein ver- 
teilten Metall wie Eisen, Messing, Kupfer, Aluminium 
innig vermischt werden. Das Kunstprodukt soll die 
Biegsamkeit des natürlichen Leders besitzen, vollstän- 
dig wasserdicht sein, Wärme schnell aufnehmen und 
längere Zeit zurückhalten und deshalb auch für Ein- 
legesohlen besonders geeignet sein. 

Bei einem Verfahren zur Herstellung von künst- 
lichem Sohlleder von Oskar Lindner (D.R.P. 
Nr. 288659) werden filzartige Stoffe verwendet, die 
mit Silikaten vermischt nach dem Verarbeiten zu 
Platten mit wasserdicht machenden Stoffen behandelt 
und schließlich mit einer Schmelze von wachs- und harz- 
artigen Stoffen imprägniert werden. Bei Ausführung 
des Verfahrens wird zweckmäßig in der Weise vor- 
gegangen, daß die zu den künstlichen Sohllederplatten 
zu verarbeitenden Rohstoffe wie Wirrhaare, Wollfasern 
oder dergl. in eine verdünnte Lösung von kiesel- 
saurem Alkali gebracht werden, die mit gepulvertem 
Bimsstein, Kalkstein oder Glas gemischt ist. Dieses 
Gemenge wird in einem Behälter mittels Rührwerk 
kräftig durchgemischt, dann auf Horden zum Trock- 
nen ausgebreitet und in bekannter Weise zu Filzplatten 
ausgewalzt. Nach dem Auswalzen werden die Plat- 
ten in einen Behälter gebracht, der mit einer Flüssig- 
keit aus 90 Prozent Spirituslack und 10 Prozent Gly- 
zerin gefüllt ist, und verbleiben in dieser Flüssigkeit 
zweckmäßig 20—24 Stunden. Die Filzplatten werden 
dann getrocknet, in halbtrockenerm Zustand unter star- 
kem Druck gewalzt und aus ihnen Sohlen ın ent- 
sprechender Größe ausgestanzt. Nach dem Ausstan- 
zen kommen die Sohlen noch für einige Minuten in 
eine Schmelze von 70 Prozent Stearinwachs (das aus 
Stearinsäure mit einem geringen Zusatz von Palmitin- 
säure hergestellt ist) und 30 Prozent Harz. Durch 
diese letztere Behandlung wird die durch die erste 
Arbeitsoperation entstehende Sprödigkeit beseitigt und 
die Wasserundurchlässigkeit erhöht. 

Nachfolgend seien noch einige Kunstprodukte 
angeführt, die den Gebrauchsmusterschutz erhalten 
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haben: Ein Lederersatz von Peter Fonhain (D.R.G. 
Nr. 620 561) ist dadurch gekennzeichnet, daß mehrere 
Gewebe kreuz und quer aufeinandergekittet sind, so 
daß die Fäden der einzelnen Gewebe nie parallel zu- 
einander liegen, wodurch ein Ausfransen verhindert 
und dem Lederersatz nach jeder Richtung Festigkeit 
gegeben werden soll. Ein als Lederersatz dienender 
wasserdichter Stoff von Riedel und Rother (D.R.G. 
Nr. 621 314) wird in der Weise hergestellt, daß zwei 
äußere Gewebeschichten und innere abwechselnde 
Schichten von Papier und Guttapercha- oder Kaut- 
schukblättern unter Anwendung von Druck und Wärme 
miteinander vereinigt werden. Ein Lederersatz von 
Felix Schaetzke (D.R.G. Nr. 625539) besteht 
aus einer Anzahl Lagen von straminartig angeordneten 
Fäden, die mit einer elastischen Masse versehen sind, 
welche die Zwischenräume füllt und sowohl eine wage- 
rechte als auch eine senkrechte Verbindung der Fäden 
bewirkt. Die dadurch entstehenden Schichten und 
Stäbchen der elastischen Substanz bewirken die leder- 
artige Elastizität und halten die einzelnen Fäden beim 
Abschleißen in der ursprünglichen Lage, während die 
Fäden einem Dehnen und Verziehen entgegenwirken 
und ein Durchnähen sowie auch Nageln gestatten, 
indem sie ein AusreiBen verhüten und das Bilden von 
Löchern für den Stift zulassen. Die Pah] sche Gummi- 
und Asbest G. m. b. H. Düsseldorf-Rath stellt gemäß 
D. R. G. Nr. 631 500 einen Lederersatz her, der aus 
Gummi mit eingebettetem Metallgewebe besteht. 
Schließlich ist ein Kunstleder von Hermann 
Mohrenweiser (D.R.G. Nr. 636904) anzu- 
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führen, das aus Lederfasern mit eingearbeiteten 
oder aufgelegten Geweben besteht. Im Anschluß 


hieran sei noch das durch D.R.P. Nr. 281 304 
Eduard Girzik geschützte Verfahren zum Fär- 
ben von Kunstledern aus Stoffbahnen, die mit Zellu- 
loseverbindungen, insbesondere Nitrozellulose oder Zel- 
luloid impragniert sind, erwähnt, das darin besteht, 
daß die auf die gefärbten Stoffbahnen aufgetragenen 
Lösungen der Imprägnierungsstoffe mit Pigmenten 
versetzt werden, welche wie z. B. Tonerdehydrat, essig- 
saure Tonerde mit Anilinfarben leicht Farblacke bilden, 
und nach Eintrocknung der Imprägnierungsschicht 
auf der Stoffbahn erst die Färbung des Kunstleders. 
mit Anilinfarbenflotten vorgenommen wird, wodurch 
gleichzeitig die Imprägnierungsschicht und die Stoff- 
bahn angefärbt werden. Man stellt z. B. zunächst 
eine Lösung von beispielweise 10 kg Nitrozellulose 
in den bekannten Lösungsmitteln wie Spiritus, Aze- 
ton her, mengt dieser je nach der gewünschten Ge- 
schmeidigkeit weichhaltende Oele zu und versetzt diese 
Mischung mit beispielweise 5 kg Tonerdehydrat. Diese 
Lösung wird auf einem ungefärbten Baumwollgewebe 
einseitig einmal oder wiederholt aufgetragen und das 
Lösungsmittel zum Verdunsten gebracht, worauf die 
so impragnierten Stoffbahnen mit Benutzung bekann- 
ter Färbevorrichtungen mit basischen Anilinfarb- 
stoffen in sauren Bädern ausgefärbt werden, wobei 
die Menge des Anilinfarbstoffes in der Flotte nach 
der gewünschten Stärke der Nitrozelluloseschicht ein- 
zustellen ist. 


Die Anwendung von Abziehbildern und deren rationelle Verarbeitung auf Kunststoffeartikel. 


Von Rich. 


Obgleich das Abziehbild in der Ausschmückung 
diverser Kunststoffeartikel nicht gerade ein Neuling 
ist, wird es doch noch verhältnismäßig wenig ange- 
wandt. Es mag sein, daß man einerseits zu wenig 
mit den vielseitigen Mustern bekannt und andererseits 
mit der zweckmäßigen Verarbeitungsweise zu wenig 
vertraut ist. 

Die Fortschritte, welche heute auf dem Gebiete 
der Abziehbilderherstellung zu verzeichnen sind, stehen 
auch ın künstlerischer Beziehung so hoch, daß die 
gegenwärtigen Erzeugnisse nichts mehr mit dem volks- 
tümlich bekannten ‚„Abdruckerl‘ vonehedemzutunhaben. 
Die modernen feinen Abziehbilder kommen der Hand- 
malerei so nahe, daß selbst oft Fachleute und Kenner 
getäuscht werden. Diese Ueberzeugung gewann ich 
hiervon, als ich Gelegenheit hatte, die sehr vielseitigen 
und reichhaltigen Muster der Nürnberger Firma Carl 
Schimpf zu sehen und deren verschiedene Verwen- 
dungszwecke, namentlich auch in Bezug auf verschie- 
dene Kunststoffeerzeugnisse zu prüfen. Die durch den 
Weltkrieg in verschiedenen Branchen heraufbeschwo- 
rene stille Geschäftszeit dürfte es ermöglichen, sich 
mit der Verwendung von Abziehbildern eingehender 
zu befassen. Es ist dabei ganz gleich, ob wır es mit 
Artikeln aus Kunstleder, Kunstholz, Zelluloid, Gummi 
oder glasähnlichen Kunststoffen zu tun haben, denn 
das Abziehbild läßt sich überall anbringen und für 
alle Materialien sind Muster vorrätig, die hervorragende 
Effekte machen. 

Besonders zu empfehlen sind die neueren Muster, 
welche dem gegenwärtig sehr gepflegten „patriotischen 
Stil“ gerecht werden und die namentlich für Schreib- 
mappen, Etuis, Rahmen und dergl. Artikel aus Kunst- 
leder usw. in Frage kommen. 

Man steht jedoch, nach den bisher gemachten Er- 
fahrungen, aus dem Grunde dem Abziehbilde, wenn 


Schreiter. 


Nachdruck verboten. 


auch nicht gerade feindlich so doch mißtrauisch gegen- 
über, weil man eben nicht allgemein genau mit der 
Verarbeitungsweise der Abziehbilder vertraut ist und 
dadurch verhältnismäßig viel Ausschuß nicht alleın 
an verunglückten Bildern, sondern auch an fertigen 
Gegenständen zu verzeichnen hatte. Andererseits be- 
trachtete man die Verarbeitungsweise des Abzichbildes 
als zu zeitraubend und somit diese Dekorationsart als 
zu teuer. Daß dies aber keineswegs den Tatsachen ent- 
spricht, sondern daß man bei einiger Vor- und Um- 
sicht und insbesondere nach einiger Uebung über- 
haupt ohne Ausschuß und auch verhältnismäßig 
schnell zu arbeiten vermag, ist der Hauptzweck vor- 
liegender Zeilen, denn es wäre wirklich schade, wenn 
man sich aus diesen übrigens unzutreffenden Grün- 
den, die gerade für verschiedene Kunststoffeartikel vor- 
zuglich geeigneten, farbenprachtigen Ausschmuckungen 
entgehen liebe. 

Bei der Verarbeitung von Abzichbildern ist vor 
allen Dingen zu bedenken, daß das Bild nicht ohne 
weiteres von selbst auf dem jeweils in Frage kommen- 
den Material kleben kann, indem man es einfach mit 
Wasser anfeuchtet, sondern daß es hiczu eines ge- 
eigneten Klebstoffes bedarf, der sich wiederum nach 
den Eigenschaften der Oberschicht der zu dekorieren- 
den Kunststoffeartikel zu richten hat. Fernerhin ist 
eine ganz glatte Fläche unerläßlich, die sich namentlich 
so weit zu erstrecken hat, als das Bild bezw. die Deko- 
ration Raum einnimmt. Demzufolge sind alle etwaigen 
Narben und sonstige Erhöhungen niederzupressen und 
allenfalls können ja auch die einzelnen Decken, ev. 
in Bogen und Rollen vom Grund auf so fabriziert 
werden. Man kann auch, um etwaige glatte Konturen, 
die über das eigentliche Abziehbild hinausragen und 
die vielleicht störend wirken, zu verdecken, die Bilder 
am Rande noch extra übermalen oder mit einem Heb- 
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prägedruck, Monogrammprägung und dergl. versehen, 
wodurch übrigens die Einheit der Dekoration nur ge- 
hoben und die Illusion eine echte Malerei vor sich 
zu haben nur verstärkt wird. Dadurch soll indessen 
anderen geeigneten Umrahmungen oder Verdeckungen 
der Konturen nichts genommen werden. Auch gehört 
zur Verarbeitung von Abziehbildern Ruhe und Sicher- 
heit dazu und ist nach jeder Teilarbeit dem bearbeiteten 
Werkstück die nötige Ruhe zu gönnen. 

Auf Grund der neuesten Erfahrungen der Abzieh- 
bilderfabriken und aus sonstiger Praxis sollen im Nach- 
stehenden folgende Grundanleitungen für das Abziehen 
-der Bilder gegeben werden. 


1. Anleitung für das Abziehen auf Kunst- 
holz und ähnliche Kunststoffe. 


Zum Aufkleben der Bilder kann man eine Gelatine- 
lösung, Politurlack, ferner auch je nach der Ober- 
schicht des Kunststoffes warmen tierischen Leim. Be- 
sonderen Vorteil bietet auch die Verwendung eines 
kalt zu verarbeitenden Klebstoffes und habe ich einen 
solchen, der für verschiedene Kunststoffe geeignet ist, 
in dem sogenannten ,,Beticol T“ gefunden, der auch für 
Glas und Metall ähnliche Kunststoffe gute Dienste tut. 
Es ist dies nach einem patentierten Verfahren her- 
gestellter kalt zu verarbeitender tierischer pulverisierter 
Leim, der sich in kaltem oder besser lauwarmem Was- 
ser sehr leicht lost und eine ganz bedeutende Kleb- 
kraft besitzt. Es können mdessen auch für manche 
Stoffe Leime von ausschließhch harziger Konsistenz 
in Frage kommen müssen und wird dies immer Sache 
des Ausprobierens sein, denn für einen jeden spe- 
ziellen Fall lassen sich keine bestimmten Normen an- 
geben. 

Zur Herstellung der Gelatinelösung benutzt man 
weiße Gelatine, die in allen Drogen- und Material- 
warenhandlungen zu haben ist. Es ist die gleiche 
Sorte, wie sie auch in der Küche Verwendung findet. 
Auf 100 g Wasser nimmt man etwa 10—12 g Gelatine. 
Bei ihrer Auflösung verfährt man in der Weise, daß 
man in ein kleines Gefäß kochendes Wasser gießt 
und in diesem die Gelatine aufweicht. Das kleinere 
Gefäß stellt man dann in ein größeres, ebenfalls mit 
heißem Wasser gefülltes, welches auf eine Gas- oder 
Spiritusflamme oder dergl. gesetzt wird. Auf diese 
Weise erhält die Gelatine nur indirekte Wärme, was 
vorteilhafter ist, als wenn 'man sie direkt auf das 
Feuer stellt. 

Mit dieser heißen Gelatinelösung oder mit einem 
sonstigen der angegebenen Klebemittel wird das Ab- 
ziehbild mager aber gleichmäßig angestrichen, wobei 
man es vermeiden muß, daß durch Unachtsamkeit 
auch auf der anderen Seite des Papieres Anstrich- 
masse kommt und wenn es auch nur an den Rändern 
sei. Man muß es sich demzufolge zur Gewohnheit 
machen, daß man mit dem Schwamm oder Pinsel, 
mit welchem das Anstreichen vorgenommen wird, stets 
von der Mitte des Bildes aus nach auswärts streicht 
und niemals etwa an den Rändern des Bildes entlang 
fährt, wodurch leicht Klebstoff auf die eigentliche Bild- 
seite kommt. Das.angestrichene Bild wird dann schnell 
auf das Werkstück gelegt und mit dem Handballen 
oder mit einem zusammengeballten Tuch oder auch 
mit einer Gummirolle an allen seinen Teilen gut an- 
gedrückt, denn es dürfen durchaus keine Luftblasen 
zwischen dem Bild und Werkstück zurückbleiben. 

Wo es demzufolge irgendwie angängig ist, soll man 
die Bilder vor dem Zusammenbau des Gegenstandes, 
also im flachen Zustande, aufbringen; man kann dann 
die aufgeklebten Bilder sofort nach dem Aufkleben 
durch eine Satinierpresse oder auch Wringmaschine 
einige Male gehen lassen, um sicher zu scin, daß 
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das Bild gut klebt. Handelt es sich um flache Pa- 
piere, Stoffe oder Leinen und lederartige Kunststoffe, 
so legt man dieselben auf eine mittelstarke Glasplatte 
und läßt diese mit durch die erwähnten Satinierwalzen 
gehen. In heißen Tagen ist auch manchmal das Papier 
des Abziehbildes sehr spröde und schließt sich dem- 
zufolge schlecht an das Werkstück an. Man hilft sich 
in solchen Fällen auf die folgende Weise. Nachdem 
man das Bild auf den Gegenstand aufgeklebt und 
oberflächlich mit dem Handballen angerieben hat, 
feuchtet man es mit einem mäßig mit kaltem Wasser 
getränkten Schwamm auf der ganzen Rückseite an, 
aber nur wenig und lediglich um das Papier des Bil- 
des geschmeidig zu machen. Hierauf erst ist es end- 
gültig anzureiben. Zum Anreiben empfiehlt sich auch, 
zumal für flache Werkstücke, ein sogenanntes An- 
reibeholz, das man sich selbst herstellen kann. Das- 
selbe ist von hartem Holz zu bilden, etwa ı2 cm lang, 
4 cm breit und 5 mm dick. Dieses Holz sieht im 
Durchschnitt wie untenstehende Skizze aus. 
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In allen übrigen Fällen bedient man sich eines 
sogenannten Falzbeines. Nach dieser kleinen Abschwei- 
fung, die für alle Fälle gültig und zu beachten ist, 
kommen wir wieder auf das eigentliche Abziehen 
zurück. 

Nachdem man also das ‘Bild gehörig angerieben, 
laßt man das Werkstück 1—2 Stunden in Ruhe, d. h. 
völlig austrocknen. Hierauf befeuchtet man die ganze 
Rückscite des Abziehbildes mit kaltem oder ganz leicht 
angewärmtem Wasser, bis das Bild durch das Papier 
hindurchschimmert. Man kann hierbei ganz fabrik- 
mäßig verfahren und eine bestimmte Anzahl von Bil- 
dern anfeuchten, denn während man das letzte Bild 
angefeuchtet, wird das erste Bild zum Abziehen fertig 
durchweicht sein. — Ist jedoch durch Unachtsamkeit 
auch auf die Rückseite des Bildes Anstrichmasse ge- 
kommen, so bemerkt man es sehr bald, daß das Papier 
an diesen Stellen nicht aufweicht, weil das Wasser 
nicht eindringen kann. 

Handelt es sich um Politur- oder dergl. Lack, oder 
um harzige Klebstoffe, so reibt man die betreffenden 
Stellen vorsichtig mit dem Finger auf, bis sie das 
Wasser annehmen. Handelt es sich dagegen um Ge- 
latinelösungen, so befeuchtet man die erwähnten Stel- 
ien für einen Augenblick mit einem in recht warmes 
Wasser getauchten Schwamm, wodurch die Gelatine 
wieder aufgelöst wird. Dies gilt jedoch nur für die 
Stellen, an denen die Anstrichmasse sitzt, denn im 
allgemeinen muß dagegen kaltes Wasser verwendet 
werden. Ist das Papier überall durchweicht, so kann 
man es ohne jede Schwierigkeit abheben und wenn es je 
einmal an einer Ecke schwieriger geht, so versuche man 
es an einer anderen entgegengesetzten Ecke. 

Hierauf wird nun zunächst mit einem in kaltes 
Wasser getauchten Schwamm, der vom Abziehbilde 
bezw. Papier herrührende Schleim weggewaschen. Zei- 
gen sich auf dem Bilde Blasen, die auf nicht ganz sorg- 
faltiges Andrücken zurückzuführen sind, so sticht man 
sie sofort mit einer ganz feinen Nadel auf und drückt 
das Bild an dieser Stelle mit dem Finger (den man 
vorher ins Wasser getaucht) vorsichtig an. Liegt es 
nämlich nicht überall gleichmäßig auf dem Werkstück 
auf, so würde es später bei dem Lackieren oder Po- 
lieren beschädigt werden. 

Man läßt nun das Bild von neuem trocken wer- 
den und entfernt dann nach abermals zwei oder drei 
Stunden den Ueberschuß der Anstrichmasse, der zu- 
mal an den Rändern der Bilder sichtbar ist. Wurde 
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Gelatinelösung genommen, so wäscht man den Ueber- 
schuß mit warmem Wasser weg; wurde dagegen Poli- 
turlack verwendet, so beseitigt man dessen Reste mit 
einem in Spiritus getauchten Lappen. Ist das Bild 
dann vollständig trocken, so wird der Gegenstand 
lackiert oder poliert, als sei das Abziehbild gar nicht 
vorhanden. Selbstverständlich muß man zum Polieren 
helles Oel und helle Politur benutzen, damit die Farben 
des Bildes nicht beeinträchtigt werden. 

Zu beachten ist, daß, wenn es sich nicht um sehr 


harte und dichte Kunststoffe bezw. Kunsthölzer 
handelt, das Abziehbild nicht direkt auf das Ma- 
terial geklebt werden darf, sondern sobald der 
Grund irgendwie porös, so muß derselbe einen 
Anstrich oder eine leichte Politur, Lackierung 
oder dergl. erhalten, damit durch das Wasser 


dessen Verwendung beim Abziehen nicht zu umgehen 
ist, nicht als Kunstmaterial bezw. Produkt an den 
weichen Stellen aufquillt. Das Bild würde auch dann 
nicht mehr glatt aufliegen und dadurch an Haltbarkeit 
verlieren. 

Zum Anbringen auf Glas ähnliche 
Kunstprodukte gilt das Gleiche wie in der vorher- 
gehenden Andeutung Gesagte und kann ebensowohl 


heiße Gelatinelösung, Zaponlack oder Spirituslack ver- | 


wendet werden. Bei Verwendung von Spirituslack muß 
das Bild gut 2—3 Stunden lang antrocknen, ehe es 
abgezogen werden kann und auch wiederum reichlich 
2 Stunden antrocknen, ehe es mit Spiritus an den 
Rändern vorsichtig abgewaschen werden kann. Die 
Entfernung der überschüssigen Gelatinelösung kann 
mit lauwarmem Wasser vorgenommen werden, doch 
muß dies sehr rasch geschehen. Alles andere ist ge- 
nau so zu handhaben, wie bei der ersten ausführlich 
niedergelegten Anleitung angegeben. 

Metallähnliche Kunststoffe, sowie solche, 
die mit einem diesbezüglichen Anstrich ver- 
sehen, werden wie folgt behandelt. Die Arbeitsweise 
ist im großen und ganzen dieselbe, nur mit dem Unter- 
schiede, daß hier in der Regel Kopallack, welcher 
stark mit gutem Terpentinöl zu verdünnen ist, ver- 
wendet wird. Auf dickflüssigen Lack wird ungefähr 
das gleiche Quantum Terpentinöl zur Verdünnung ver- 
wendet. 

Das mager mit einem weichen Pinsel bestrichene 
Abziehbild wird auch nicht sofort aufgelegt, sondern 
es bleibt vielmehr, je nach dem Grade der Verdünnung 
und der Trockenfähigkeit des Lackes, etwa 15—20 Mı- 
nuten liegen, bis die Lackschicht auf dem Bilde, die 


schon nach einigen Minuten zäh und klebrig wird, 
anfängt an Klebkraft nachzulassen. Dann erst wird 
das Bild auf den Gegenstand aufgelegt und die Rück- 
seite des Bildes mit der flachen Hand oder in der er- 
wähnten Weise andrückt. Die Entfernung des Pa- 
piers geschieht in der gleichen Weise mit Zuhilfenahme 
von kaltem Wasser wie oben beschrieben. Auch die 
Entfernung des vom Abziehbilde herrührenden Schlei- 
mes ist zunächst mit kaltem Wasser vorzunehmen, das 
Wegwaschen des überschüssigen Lackes ist jedoch mit 
einer Mischung von Terpentinöl und Leinöl oder mit 
Petroleum zu vollziehen, und zwar ist hierzu ein anderer 
Schwamm mit der erwähnten Flüssigkeit zu tränken. 

Zum Schlusse wird das Bild nochmals mit einem 
Fensterleder oder Schwamm mit Wasser nachge- 
waschen und leicht durch Tupfen abgetrocknet. Wenn 
das Bild vollständig trocken ist, wird es zum Schutze 
gegen Beschädigungen überlackiert. 

Bei Verwendung von anderen Lacken und Klebe- 
mitteln sind auch entsprechend andere Abwaschmittel 
zu gebrauchen, in denen dieselben löslich. 

Zum Schlusse sei noch mit wenig Worten auf die 
verschiedenen Muster hingewiesen, welche die Abzieh- 
bilderindustrie in sehr reichem Maße fiir Kunststoff- 
artikel bietet. Da sind in erster Linie die verschie- 
denen Intarsien-Imitationen zu nennen, welche auch 
tauschende Einlagen von Perlmutter, Elfenbein, Me- 
tall usw. in den verschiedenen Holzarten enthalten. 
Ferner auch die riesige Auswahl von Kanten aller 
Art, sogenannten Bordüren. Auch können, wie ich 
mich überzeugte, mittels des Abziehverfahrens wirk- 
same Firmenschilder, Schutzmarken und dergl. in 
allen erdenklichen Ausführungen erzielt werden. Es 
ist ein reiches Dekorationsmaterial für alle Zwecke 
und Gegenstände vorhanden, ganz abgesehen davon, 
daß jeder Spezialentwurf ausgeführt werden kann. Es 
ist nur in der Abziehbilderbranche üblich, daß bei 
Eigenentwürfen die einmaligen Kosten für die Litho- 
graphie vom Besteller zu tragen sind. Es ist jedoch 
nicht allein wegen der Eigenart, Harmonie und Voll- 
kommenheit, welche ein Gegenstand mit dazu passen- 
den Entwürfen an sich trägt, somit die Dekoration nach 
künstlerischem Vorbild zu empfehlen, sondern auch 
weil auf Grund des wirksamen Schutzes, den das Ge- 
setz vom g. Januar 1907 betreffend das Urheber- 
recht an Werken der bildenden Künste und der Photo- 
graphie vorsieht, auch der Gegenstand, der diese Ab- 
bildung zeigt bezw. trägt, gegen unbefugte Nachah- 
mung mit geschützt ist. 


Synthetilche Harze. 


Von Robert Eller. 


Auf dem Gebiete der Darstellung syntheti- 
scher Harze durch Kondensation von Phe- 
nolen mit Formaldehyd bezw. ähnliche Reak- 
tionen ist in den letzten Jahren eifrig weiter gearbeitet 
worden. 

Nach dem Patent der Bakelit-Gesellschaft 
(D. R. P. 281454, angemeldet am 14. Okt. 1908, er- 
teilt am 8. Jan. 1915) mit Wirkung vom 15. Okt. 1907 
(amerikanische Priorität), erfolgt die Kondensation be- 
kanntlich durch Basen, und zwar in Mengen von 
höchstens 1o Prozent der angewandten Menge wirk- 
samen Phenols. So verwendet man auf 50 Gewichtsteile 
Phenol und 30—70 Gewichtsteile Handelsformaldehyd 
1—10 Gewichtsteile wasseriges Ammoniak oder 1—5 
Teile Anilin oder 1—6 Teile Natrium- oder Ka- 
liumhydroxyd oder -Karbonat. Ueber eine grobe 
Anzahl anderer Verfahren ist in dieser Zeitschrift früher 


berichtet worden. (cf. 1911, S. 
bis 302; 1914, S. 268—269.) 
Nach dem englischen Patent 6363 (1912) von Ben- 
jamin Goldsmith wird Phenol nicht mit Formalde- 
hyd bei Gegenwart von Basen, sondern mit Hexame- 
thylentetramin (einem Kondensationsprodukt von 
Formaldehyd und Ammoniak) in Gegenwart oder 
Abwesenheit eines Losungsmittels, ohne Zusatz eines 
weiteren Kondensationsmittels erhitzt; man kann hiebe1 
also trocken arbeiten; Naheres uber dieses Ver- 
fahren ist in dieser Zeitschrift 1915, S. 116, zu finden. 
Nach L. V. Redman, A. J. Weith und F. P. 
Brock!) erhalt man bei Anwendung von Tetramin als 
Kondensationsmittel — je nach dem Verhältnis von Phe- 


170—172; 1913, S. 301 


1) Journ. Ind. Eng. Chem, 1914, Bd. 6, S. 3, referiert in Chem. 
Ztg. 1914, Rep. S. 466 u. 617. 
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nol zu Hexamethylentetramin — Harze von verschiede- 
nen Eigenschaften. Manche (mit UeberschuB von Phenol) 
bleiben bei allen Temperaturen über 30° flüssig, andere 
sind bei allen Temperaturen bis zum Verkohlungspunkte 
fest; je nach dem Grad und der Dauer der Erhitzung 
sind sie fest oder schwammig. Im Gegensatz zur Bildung 
von Bakelit soll samtliches Ammoniak des Hexamethylen- 
tetramins beim Erhitzen dieses Körpers mit wasser- 
freiem Phenol als alleiniges Nebenprodukt dieser Reak- 
tion entweichen. Erhitzt man 5—6!/, Moleküle Phenol mit 
1 Molekül des Tetramins rasch auf 1809 C, so erhält man 
ein schwammartiges Material, das sich gut pulvern läßt 
und durch hohe Pressung oder auch schon durch ge- 
eignete Behandlung während des Schmelzprozesses 
ohne Druck sich in ein durchscheinendes Material von 
hoher mechanischer Festigkeit, guten dielektrischen 
Eigenschaften und großer chemischer Unangreifbarkeit 
umwandeln läßt. Ein von denselben Verfassern erhalte- 
nes Harz aus 4 Teilen Phenol und ı Teil Hexamethylen- 
tetramin besitzt je nach der Behandlung folgende 
Eigenschaften: spez. Gewicht 1,2—1,3, schmelzbar 
bei 100° C bis unschmelzbar, Härte 2,5—4, löslich 
bis unlöslich, Zähigkeit von derjenigen vom Glas bis 
zu derjenigen von Holz, Zugfestigkeit 4500 Pf/Quadrat- 
zoll, Druckfestigkeit 32 000 Pf/Quadratzoll, dielektrische 
Starke 80000 V/mm, spezifischer elektrischer Wider- 
stand 28><108. Das Harz läßt sich leicht formen. 

Wenn man statt des Phenols dessen Aether, wie 
Anisol, Phenetol usw. anwendet, so erhält man Harze, 
welche gegen die Einwirkung von Aetzalkalien hin- 
reichenden Widerstand besitzen und außerdem sich 
in Bezug auf Helligkeit und Beständigkeit der Farbe 
auszeichnen. 

Nach dem amerikanischen Patent 1107703 von 
L.V. Redman wird ein Phenol z.B. Karbolsäure in ver- 
hältnismäßig wenig Glyzerin gelöst und dazu Hexa- 
methylentetramin gegeben; es werden 5 Molcküle Kar- 
bolsäure und ı Molekül Tetramin verwendet. Zu dieser 
Mischung wird ein Lösungsmittel für das Anfangspro- 
dukt gegeben, dann wird erhitzt und das Ammoniak 
verJagt; später wird die Temperatur erhöht. 

Die Allgemeine Elektrizitäts-Gesell- 
schaft verwendet als Kondensationsmittel Chlor 
unter Zusatz von etwas Natronsalpeter, der einen 
weiteren unerwünschten Umsetzungsprozeß verhindern 
und die etwa doch gebildeten zerstörenden Stoffe un- 
schädlich machen soll. (D.R.P. 273 261 vom 23. VIII. 
1912.) Nach diesen Verfahren werden die Phenole 
zunächst mit einem Teil der erforderlichen Formal- 
dehyd-Menge bei Gegenwart von Chlor und sodann 
mit der Restmenge des TFormaldehyds bei Gegenwart 
von etwas Natronsalpeter erhitzt. Beispielsweise läßt 
man 34 Teile Formaldehyd (als 40 prozentige wässerige 
Lösung) und 46 Teile Phenol (kristallisiert) mit 0,8 
Teilen Chlor bei 45—55° C kondensicren und setzt 
nach einiger Zeit, jedoch erst, wenn die Flüssigkeit 
einigermaßen klebrig geworden ist, 20 Teile Formal- 
dehyd (als 4oprozentige wässerige Lösung) und 0,5 
Teile Chilesalpeter hinzu. Nach cinigen Stunden er- 
höht man die Temperatur allmählich auf 70—80° C, 
bis eine dickflüssige, transparente, stark klebrige Masse 
entsteht. Das vollkommen getrocknete Kondensations- 
produkt ist rotbraun, sein spez. Gewicht 1,25. Durch 
weiteres Erhitzen der Reaktionsmasse auf über 120° 
erhält man ein unschmelzbares, sich nur in heißer 
Salpetersäure lösendes Produkt. Man kann aus der 
Masse Formstticke herstellen, die in ihrem Verhalten 
gegen mechanische Einflüsse und gegen den elck- 
trischen Strom keinerlei Veränderungen unterliegen. 
© H. Stockhausen und R. Gruhl (amerikanı- 
sches Patent 1150642, schweiz. Patent 66513, fran- 
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zösisches Patent 460675 vom 23. VII. 1913) konden- 
sieren Phenol und Formaldehyd durch Erhitzen mit 
Alkali zu einem flüssigen oder wenigstens schmelz- 
baren, in den meisten organischen Lösungsmitteln lös- 
lichen Anfangs-Kondensationsprodukt, das bei mäßi- 
ger Temperatur durch Salze dreiwertiger Me- 
talle — z. B. Aluminiumchlorid oder Eisenchlorid, 
welche in Mengen von 50—100 Prozent und darüber 
des angewendeten Phenols zugesetzt werden — in eine 
plastische Masse übergeführt wird. Die Masse wird 
geformt und während ganz kurzer Zeit (wenige Mi- 
nuten) erhitzt, wobei eine weitere Wasserausscheidung 
nicht stattfindet. Das Produkt wird unschmelzbar, 
blasen- und wasserfrei und läßt sich beliebig mecha- 
nisch bearbeiten. 


K. Albert und L. Berend verwenden als Kon- 
densationsmittel verseifbare fette Oele, Wachsarten 
oder hochmolekulare Fettsäuren (D.R.P. 269659 vom 
31. XII. 1911, Zusatz zu D.R.P. 254411); beispiels- 
weise werden 105 g Kresol, 20 g Paraformaldehyd und 
25 g Oclsaure 15 Stunden am Rückflußkühler erhitzt; 
nach AbgieBen des überstehenden Kondensations- 
wassers wird das erhaltene Harz noch etwa eine Stunde 
bei 125—150° unter Umrühren erhitzt; man erhält so 
ein weiches, leicht schmelzendes Harz, das in fetten 
Oelen schwer löslich, in Alkohol, Terpentinöl, Alka- 
lien leicht löslich ist. — Konstantin Tarassow 
verwendet zur Herstellung harzartiger Kondensations- 
produkte neben Phenolen und Formaldehyd bezw. 
dessen Polymeren sulfurierte Fette und Fettöle, aro- 
matische Sulfofettsäuren oder aus den Sulfurierungs- 
produkten der Naphtha, ihren Destillaten oder anderen 
Kohlenwasserstoffölen erhaltene Sulfosäuren (österrei- 
chische Patent-Anmeldung 11 005/13 vom 24. XII. 13); 
letztere Stoffe werden vorteilhaft ersetzt durch aus 
Fetten und Oelen ausgeschiedene und sulfurierte Fett- 
säuren oder sulfuriertes Harzöl (Zus.-Pat. 2361/14 vom 
12. III. 14). \ 

Die Condensite-Comp. (J. W. Aylsworth) 
stellt zunächst aus Phenol und Formaldehyd ohne Kon- 
densationsmittel eine schmelzbare Masse her und löst 
dann in der Schmelze eine Substanz, die ein Methylen- 
radikal enthält, z. B. Hexamethylentetramin, 
und imstande ist, mit dem Phenol ein unschmelzbares 
Produkt zu bilden. Die Phenol-Hexamethylentetramin- 
Schmelze wird erhitzt und in eine heiße, mit Wärme- 
schutz versehene Form gegossen, in der die Masse all- 
mählich erstarrt. (Amer. Patent 1 115766.) Nähere An- 
gaben über Kondensit finden sich in dieser Zeit- 
schrift 1913, S. 139—140. 

Auch K. Albert und L. Berend verfahren in 
zwei Stadien zur Herstellung öllöslicher Formal- 
dehydharze, indem sie den noch schmelzbaren und 
löslichen Phenolharzen einen Lösungsüberträger 
(Harz, Resinate usw.) zusetzen. Es werden z. B. 100 g 
Phenol mit 70 g Formaldehyd (40 prozentig) und 0,1 
Salzsäure drei Stunden am Rückflußkühler erhitzt, dann 
wird Wasser und überschüssiges Phenol entfernt. Hier- 
auf gibt man 30 g Kolophonium zu dem in der Wärme 
noch flussigen Harz und erhitzt die Masse noch etwa 
2 Stunden; das so erhaltene Harz löst sich in Leinöl, 
Terpentinöl usw. (D.R.P. 281 939 vom 27. VI. 1913.) 


J. Gsell und A. Schlesinger erhalten voll- 
standig klare und farblose, sich auch nach längerem 
Stehen an der Luft nicht färbende Kondensationspro- 
dukte aus Phenolen und Aldehyden durch Zusatz von 
Alkalistannaten oder Stannochlorid als Reduktions- 
mittel. (Deutsche Patentanmldg. G. 39 392 v. 11. I. 1913.) 
Beispielsweise werden 100 g frisch destilliertes Phenol 
mit 100 g Formaldehydlösung (40 prozentig) vermengt 
und dem Gemisch t/a g Stannochlorid (oder 3 g Na: 
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triumstannat) zugegeben. Das Gemisch wird dann auf 
einem Wasserbad bei einer mäßigen Temperatur (nicht 
über 70° C) so lange erhitzt, bis die Lösung sich in 
eine obere wasserige und eine untere Olige Schicht 
trennt; die letztere wird mit Wasser wiederholt aus- 
geschüttelt, um die letzten Spuren des Kondensier- 
mittels zu entfernen; die erhaltene viskose Flüssig- 
keit wird dann auszentrifugiert, bis alles in ihr sus- 
pendierte Wasser entfernt ist, worauf sie in eine Form 
gegossen und bei einer Temperatur von 1000 C oder 
mehr bis zur vollständigen Erhärtung der Masse er- 
warmt wird; man erhält eine vollkommen farblose 
Masse. 

In einer Betrachtung über die Darstellung pla- 
stischer Massen führt J. Gsell?) aus, daß Phenol- 
Formaldehyd-Kondensate sich nicht nur aus Phenolen 
und Formaldehyd oder Formaldehyd abgebenden Sub- 
stanzen bilden, sondern auch bei allen Reaktionen, 
welche zu Oxybenzylalkoholen oder Aldehyden führen, 
so z. B. aus Resorzin und Methylenchlorid in Gegen- 
wart von Alkali, wobei sich als primäres Reaktions- 
produkt Dioxyalkohole bilden, die bei weiterem Er- 
hitzen feste Kondensate liefen. Ferner werden sie 
aus Phenol und Chloroform ın Gegenwart von Alkalı 
erhalten, wobei Oxybenzaldchyd als primäres Reak- 
tionsprodukt entsteht, der in Oxybenzylalkohol und 
Karbonsäure zerfällt, erstere kondensieren sich dann 
bei weiterem Erhitzen zu plastischen Massen. Auch 
Phenole und Ketone bilden in Gegenwart von Salz- 
säure solche Kondensate, während man früher die 
Reaktion als für Aldehyde charakteristisch betrachtete. 
Aus 50 g Resorzin und 50 ccm Azeton erhält man beim 
Kochen mit 3—5 ccm rauchender Salzsäure feste Kon- 
densate. 

W. A. Beatty läßt Ketone, Phenole und 
Aldehyde aufeinander einwirken. (Oesterr. Patent 
67 693.) Beispielsweise werden 840 g Phenol und 175 g 
Azeton mit 84 g Salzsäure zu Dioxydiphenyldimethyl- 
methan kondensiert; diese Substanz wird mit Formal- 
dehyd behandelt bei Gegenwart von Natronlauge. Die 
Badische Anilin- und Sodafabrik hat ge- 
funden, daß Benzylhalogenide der allgemeinen For- 
mel R-CH,X in hochmolekulare, nicht kristallisierbare 
harzartige Stoffe übergeführt werden können. Es wer- 
den z. B. too Teile Benzylchlorid bei gewöhnlicher 
Temperatur, zweckmäßig unter Rühren, mit etwa 0,5 
Teilen wasserfreiem Eisenchlorid versetzt; es beginnt 
alsbald eine kräftige, gleichmäßig andauernde Salz- 
säureentwicklung unter nur geringer Temperaturerhöh- 
ung; die Masse wird zum Schluß blasıg, trocken, 
dunkelbraun und fast metallglänzend. Getrocknet ist 
das Reaktionsprodukt ein gelblich gefärbtes Pulver, 
unlöslich in Alkohol, löslich in Benzol. (D.R.P. 280595 
vom 25. I. 1913. 

(Andere leicht lösliche Kondensationsprodukte des 
Formaldehyds erhält die Badische Anilin- und 
Sodafabrik durch Behandeln von Sulfosäuren des 
Naphthalins oder dessen Homologen mit Formaldehyd 


— 


3) Chem. Ztg. 1914, S. 541. 


KUNSTSTOFFE 


47 


oder Produkten, aus denen Formaldehyd gebildet wer- 
den kann, in Gegenwart oder Abwesenheit eines Kon- 
densationsmittels. (Engl. Pat. 7137 vom 25. III. 1913.) 
— The British Thomson Houston Co. in 
London bringt cin unschmelzbares Reaktionsprodukt 
von Phthalsäureanhydrid und einem mehrwertigen Al- 
kohol (Glyzerin) in Berührung mit einem flüssigen 
Lösungsmittel (Benzin, Toluol usw.), bis eine Absorp- 
tion unter Schwellung des Produktes stattfindet, worauf 
man es formt. (Brit. Pat. 23776, 1912.) — M. Callla- 
han (General-Electric Comp.) erhitzt ein 
schmelzbares Kondensationsprodukt aus Phthalsäure- 
anhydrid und Glyzerin auf 135°, bis vollständige Poly- 
merisation und Umwandlung in ein schmelzbares Pro- 
dukt eingetreten ist. (Amerik. Pat. ı 108 329.) 
Verschiedene Erfinder setzen dem zu kondensie- 
renden Phenol-Formaldehyd-Gemisch noch einen drit- 
ten Stoff zu. So erhält Joh. Jak. Buser harzähn- 
liche Produkte, indem er die durch Einwirkung von 
Chlorschwefel auf fette Oele erhältlichen Produkte 
(Faktıs) in Phenol löst und die Lösung mit Formal- 
dehyd oder seinen Polymeren oder mit Formaldehyd 
entwickelnden Substanzen mit oder ohne Anwendung 
von Hitze und Druck behandelt. (D.R.P. 273 192 vom 
3. VI. 1913.) Beispielsweise werden 120 Gewichtsteile 
Faktis in 300 Gewichtsteilen Phenol gelöst und bis 
zur vollkommenen Lösung mäßig erhitzt; dann wer- 
den 320 Gewichtsteile Formaldehyd zugefügt und das 
Gemisch wird auf 100—125° C erhitzt, bis das sich 
ausscheidende Wasser ausgetrieben ist und eine vis- 
kose, halbplastische Flüssigkeit entsteht. Setzt man 
das Erhitzen fort, so wird die Masse dicker, voll- 
kommen plastisch und in den üblichen Lösungsmitteln 
löslich. Bei weiterem Erhitzen in einem Kondensier- 
apparat erhärtet die plastische Masse ‘allmählich zu 
einer homogenen festen Masse, welche unlöslich, un- 
schmelzbar, nicht hygroskopisch ist und von den mei- 
sten Reagenzien nicht angegriffen wird. Dieses End- 


produkt besitzt nach den Angaben des Patentes 
hohes elektrisches Isolationsvermögen, ist äußerst 
zähe und kann gesägt, gebohrt, gedreht und ın 


jeder Weise bearbeitet werden. Wenn sich die Masse 
in dem viskosen Zustande befindet, können verschie- 
dene inerte Füllmaterialien zugesetzt werden, wie As- 
best, Silikate, Holzmehl, Glimmer und dergl. 

H. Kühl kondensiert Kresol und Kasein mit 
Formaldehyd. (D. R. P. 280648 vom 31. VIII. 13.) 
Die Losung von Kresolkasein in Kresol wird mit 40 
bis 50 Gewichtsprozent einer 4oprozentigen Formal- 
dehydlösung im Autoklaven mit bezw. ohne Hinzu- 
fügung geringer Mengen Pottasche unter Dampfdruck 
auf 3 bezw. 5 Atmosphären erhitzt, je nachdem Lack- 
produkte oder widerstandsfähige Kunstharze gewonnen 
werden sollen. In dieser Zeitschrift 1915, Seite 196 
bis 197 finden sich nähere Mitteilungen des Erfinders. 
— F. G. Wiechmann (amer. Patent ı 135 340) 
stellt ein unlösliches Kondensationsprodukt her aus 
Phenol, Formaldehyd in Verbindung mit einem vege- 
tabilischen Protein, die man in der Hitze aufeinander 
einwirken läßt. 


Referate. 


Ueber die Bestimmung des Feuchtigkeitsgehaites des Schel- 
lack (nach dem Journal of Industrial and Engineering Chemistry, 
Juli 1915). 

Schellack (gelber und gebleichter) verliert bei 100° flüchtige Be- 
standteile, gleichzeitig geht bei dieser Temperatur, wenigstens für 
gebleichten Schellack, dessen Alkohollöslichkeit verloren. Man kann 
daher die gewöhnlichen Bestimmungsmethoden für den Feuchtigkeits- 
gehalt von Stoffen, nämlich das Erhitzen derselben im Luftbad auf 
100—110° beim Schellack nicht anwenden. 

Bekanntlich kommt gebleichter Schellack in dreierlei Arten in 
den Handel: 1. als Knauel oder Riegel mit etwa 25 Proz. Wasser- 


gehalt, 2. in Pulverform mit dem gleichen Wassergehalt und 3. als 
knochentrockner Schellack, hergestellt aus pulverisiertem 
Schellack durch Trocknen an der Luft oder im Vakuum bei mäßiger 
Temperatur mit einem Wassergehalt von 10 und mehr Prozent. 

Um den gebleichten Handelschellack auf seinen Wassergehalt 
hin nun zu untersuchen, unterwirft man ihn zunächst einer Vor- 
behandlung. Verschiedene Proben des Schellackriegels oder des 
knochentrocknen Produktes werden schnell durch eine Kaffeemühle 
geführt und dabei fein gemahlen, ohne gesiebt zu werden. Nach 
schnell vorgenommener Mischung kommt das Pulver in einen Maurer- 
krug, der mit einem mit Gummiringdichtung versehenen, verschraub- 
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baren Deckel ausgestattet ist. Das Gefäß wird nicht mehr als */s 
gefüllt, an einem kühlen Ort aufbewahrt und sobald als möglich ge- 
prüft, 

Von der so hergestellten Pulvermasse werden nun 5—10 g in 
flach gewölbte Schalen, z.B. Uhrgläser, fein verteilt, eingewogen und 
diese in einen Exsikkator gebracht, der mit konzentrierter Schwefel- 
äure frisch gefüllt und möglichst vollständig (bis auf 3 mm Druck) 
evakuriert ist. Nach 1—2-tagigem Stehen hat man ein konstantes 
Gewicht des Schellackpulvers. Absolut trockner, gebleichter Schel- 
lack ist sehr hygroskopisch, so daß das Wiegen sehr schnell erfolgen muß. 

Man kann auch in der Weise den Feuchtigkeitsgehalt bestimmen, 
daß man den Schellack in einem gut belüfteten Luftbad bei 38 bis 
43° C trocknet; die Behandlung wird so lange fortgesetzt, bis das 
Schellackpulver konstantes Gewicht zeigt. Zweckmäßig werden beide 
Untersuchungsarten vergleichsweise nebeneinander angestellt. Sch, 

Isopren aus Handelsterpentinéi (nach dem Journal of Indu- 
strial and Engineering Chemistry Okt. 1914). 

Harries & Gottlob beschreiben bei ihren Studien über die 
Herstellung künstlichen Kautschuks durch Polymerisation des Iso- 
prens eine Methode zur Darstellung des Isoprens aus den Destil- 
lationsprodukten des Terpentinöls mittels der „Isoprenlampe“ (vgl. 
Ann, 383, S. 228). Danach wird Teıpentinölgeist in einer Flasche 
zum Sieden erhitzt, in der sich dicht unterhalb des Halses ein elek- 
trisch beheizter, spiralig gewickelter Platindraht (nach Art der Tan- 
taldrahtglühlampen) befindet. Sobald die Dämpfe an die glühenden 
Platindrähte gelangen, wird ein Teil von ihnen zersetzt. In einem 
auf dem Flaschenhals befindlichen aufrechtstehenden Kühler werden 
bei 50° C die unzersetzten Terpentinöldämpfe kondensiert; die übrigen 
Dämpfe strömen in einen mit diesem Kühler in Verbindung stehen- 
den geneigten zweiten Kühler, der mit lauwarmem Wasser gekühlt 
und dem eine mit einer Kältemischung gekühlte Vorlage vorgelegt 
ist. Das Rohprodukt dieser Vorlage wird fraktioniert destilliert und 
liefert bei 35—37° C Isopren. Harries & Gottlob erhielten aus 
Handelspinen eine Ausbeute von | Proz. Isopren. 

Chas. H. Herty u. J. O. Graham dehnten diese Versuche 
auf Handelsprodukte, die dem Terpentinöl nahestehen, aus und unter- 
suchten ferner die Bildung des Isoprens im Terpentinöl. Sie benutzten 
eine der Harries-Gottlobschen „Isoprenlampe* sehr ähnliche 
Vorrichtung, bei der der Platindraht in Form eines dreikantigen Pris- 
mas gewickelt war. Durch dieses schicken sie einen dauernden Strom 
von 2,25 Amp., so daß der Platindraht dauernd rot glühend ist. Die 
mit Terpentinöl beschickte Flasche wird in einem Baumwollsamenöl- 
bad erhitzt. Als Vorlage vor dem Kühler dient ein, mit Eis und Salz 
gekühlter Schwefefligsäure-Kondensator. Das darin erhaltene Roh- 
destillat wird mit einem mit Glasperlen gefüllten Hempelschen 
Kolonnenaufsatz rektifiziert. Die erste Fraktion wurde zwischen 155 
bis 156° C gesammelt, es war die Pinenfraktion; die zweite zwischen 169 
bis 175°C, die dritte oberhalb 175° C. Die beiden letzten Fraktionen 
enthielten das Dipenten Das Erhitzen der beiden letzten Fraktionen 
wurde 2 Stunden lang fortgesetzt, in dem zweiten geneigten Kühler 
konnte ‘keine weitere Kondensation beobachtet werden. Hieraus 
folgern die Beobachter, daß die Ausbeute an Isopren bei der Terpen- 
tinöldestillation von Pinen herrührt. 

Flüchtiges Oel von Pinus Serotina wird erhalten, indem man das 
Harzöl im überhitzten Wasserdampfstrom bei einem Druck von I mm 
destilliert. In der Isoprenlampe destilliert, liefert das flüchtige Oel, 
das reich an Limonen ist, eine gute Ausbeute an Isopren, die reicher 
ist, als diejenige aus gewöhnlichem Terpentinöl. 

Beim Destillieren von harzhaltigem, zerkleinertem Fichtenholz 
im überhitzten Wasserdampfstrom erhält man ein Gemisch von Ter- 
pentinöl und Kienöl. Teeple fand (J, Am. Chein. Soc. 30, 413), daß 
letzteres hauptsächlich aus «-Terpineol besteht; Kienöl liefert beim 
Destillieren in der Isoprenlampe gleichfalls Isopren. 

Gereinigtes Sproßfichten-Terpentin gab auch nach 3-stündigem 
Behandeln in der Isoprenlampe kein isoprenhaltiges Rohdestillat. Sch. 

A. Jaeckel, Einrichtung, Maschinen und Werkzeuge für Zel- 
luloidwarenfabriken. („Die Zelluloid-Industrie“). 

In der Fabrikation von Zelluloidwaren hat eine starke Dezen- 
tralisation Platz gegriffen, es bestehen viele kleinere und mittlere 
Fabriken, die sich auf einen oder einige bestimmte Artikel geworfen 
haben und mit mehr oder weniger maschinellen Einrichtungen aus- 
gerüstet sind; einige haben sich auf Artikel geworfen. deren Her- 
stellung nur wenige oder keine besonderen Einrichtungen erfordern. 
Viele Fabriken haben früher andere Rohmaterialien benützt, die dann 
vom Zelluloid verdrängt wurden; aber es gibt auch noch sehr viele 
Unternehmungen, die sich dem Zelluloid nur zum Teil zuwandten, 
im übrigen das frühere Material weiter verarbeiteten, so Bürsten-, 
Luxuspapier-, Metallwaren-, Knopf-, Schildpattwaren-, Hornwaren-, 
Stockfabriken etc. Die Kamm- und Haarschmuckbranche hat 
zuerst sich dein Zelluloid zugewendet und bildet auch heute noch 
einen sehr bedeutenden Zweig. — Es gibt auch Zwischenfabriken, 
besonders für die Knopffabrikation; das sind Anstalten für Spritz- 
malerei, welche Zelluloid in allen gewünschten Farbtönen nach Auf- 
trag oder auch von sich aus bespritzen und dieses präparierte Ma- 
terial verkaufen. — Was die Antriebskraft einer Zelluloidwaren- 
fabrik betrifft, so hat elektrische Kraft (etwa aus Ueberlandzen- 
tralen) den Vorzug, daß man keine Kohlen, Kesselräume, Maschinen 
braucht und den Motor leicht in einer Ecke unterbringen kann. 
Andrerseits ist Dampf nicht ganz zu entbehren, der Ausstoßdampf 
kann auch zur Heizung dienen. Für Dampfzufuhr ist Hochdruck zu 
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empfehlen, da für Bläserei Niederdruck nicht verwendbar ist; für 
kleinere Fabrik genügt ein kleiner stehender Kessel, für größere An- 
lagen nimmt man Stationärlokomobile oder größere Kesselanlage. 
Bei bereits bestehenden Fabriken, die das Gas zur Beleuchtung und 
Heizung der Pressen und Wärmeplatten verwenden, ist dies unter 
bestimmten Vorschriften vorläufig auch weiter gestattet; doch ist 
Dampf- oder elektrische Heizung rationeller und sicherer. Bei neuen 
Betrieben ordnet man zunächst dem Kesselhause an die Bläserei und 
die Presserei, woran sich Biegerei, Zieherei, Wasserpresserei an- 
schließen. Manche kleine Fabriken halten kein Lager in Rohzelluloid, 
sondern holen dasselbe nach Bedarf; andere kleine Betriebe unter- 
halten ein wenn auch nur kleines Lager und bewahren es in mit 
Eisenblech ausgeschlagenen oder gemauerten Schränken oder auch 
solchen nur aus Eisenblech oder in gemauerten Zementbebältern auf. 
Bei Fabriken mit größerem Vorrat an Rohmaterial ist ein Lagerraum 
nötig, für den schärfere polizeiliche Vorschriften zu berücksichtigen 
sind. Derartige Lager sind abseits der übrigen Fabrikräume anzu- 
legen, vollständig feuersicher auszuführen und durch feuersichere 
Türen abzuschließen. Besonders der Lagerraum für Abfälle darf in 
keinem Zusammenhang mit den Arbeitsräumen stehen. Kein Lager- 
raum, weder für Rohmaterial noch für Abfälle und Späne, sollte sich 
in Kellern oder anderen Räumen unterhalb von Wohn- oder Arbeits- 
räumen befinden. Sehr zweckmäßig für Lager sind Wellblechhütten, 
die leicht abgebrochen und an andere Stelle geschafft werden können. 
Als Lagerraum für das Material wird am besten ein längerer, nicht 
zu hoher Raum gewählt, in dem die Regale, der Höhe des Raumes 
entsprechend, aufgestellt werden. Dadurch, daß die Regale nicht zu 
hoch sind, wird die Uebersichtlichkeit erleichtert, wodurch die weniger 
gangbaren Sorten nicht so leicht übersehen werden können und un- 
nötig neu bestellt werden, An jedem Fach neben ist ein auswechsel- 
bares Schild, das Material, Farbe, Stärke etc. angibt. — Auch der 
Aufbewahrung des Abfalls ist große Sorgfalt zu widmen; man muß 
den Abfall gleich von vornherein gut sortieren und derart lagern, daß 
er jederzeit ohne weitere Arbeit versandbereit ist. Die verschiedenen 
Sorten, wie solche aus der Fabrik kommen, werden nach Farben, 
Stücken oder Spänen in Säcke verstopft; ist der Sack gefüllt, so wird 
er versandbereit verschlossen und mit Aufschrift versehen; die ge- 
füllten Säcke werden dann in entsprechenden Regalen gelagert, an 
denen durch kleine Schilder die verschiedenen Sorten markiert werden. 
Muß man den Abfall vor dem Verstopfen in Säcken längere Zeit lose 
aufbewahren, so bringt man denselben sortiert in kleine verschließ- 
bare Schränke aus Eisenblech. In den Arbeitsräumen selbst muß der 
Abfall in Kästen aus Eisenblech gesammelt werden, die mit Roll- 
jalousien oder festen, gut schließenden Deckeln versehen sind. Für 
die Aufbewahrung der feuergefährlichen, flüssigen Stoffe (wie Benzin, 
Azeton, Spiritus, Lack etc.) gelten besondere polizeiliche Vorschriften; 
diese Stoffe müssen, sobald ihre Menge !/s Liter übersteigt, stets in 
dicht verschlossenen Blechgefäßen aufbewahrt werden, auch dürfen 
größere Quantitäten nie in die Betriebsräume gelangen, sondern 
müssen in abseits gelegenen, massiven oder Wellblechgebäuden unter- 
gebracht werden. 

Die erste Arbeit, der das Rohmaterial unterzogen wird, ist das 
Zuschneiden, Ausstanzen usw. der Tafeln (Stäbe, Röhren), wozu 
man Maschinen, Schnitte und andere Werkzeuge benutzt. Ange- 
wärmtes, plastisches Material läßt sich sehr einfach auch mit einem 
gewöhnlichen Messer glatt und leicht sogar in dickere Stücke schnei- 
den, doch ist dies für größere Betriebe zu umständlich, Düunere 
Platten, ungefähr bis | mm Dicke, schneidet man am besten mit der 
Papierschere, bei stärkeren Platten erhält man rauhe Schnittflächen, 
die ein Nacharbeiten erfordern. Für dickeres Material werden Sägen 
wie Kreis-, Band- und Dekupiersägen benützt. Diese Sägen dürfen 
niemals zu langsam laufen (sonst zu starke Erhitzung und evtl. 
Selbstentzündung), die Säge muß 2000 bis 3000 Touren in der Minute 
machen; Leerscheibe und Ausrücker müssen stets angebracht sein. 
Es eignet sich auch nicht jedes Sägeblatt zum Zuschneiden des Zel- 
luloids; das Sägeblatt soll nicht zu dick sein, darf nicht zu grobe 
Zähne haben, letztere sollen nicht zu stark geschränkt sein; Tropf- 
behälter (das abtropfende Wasser hält Säge und Material kühl), sowie 
Sicherungsvorrichtungen müssen vorhanden sein. Die Rollschere ist 
eine der Kreissäge ähnliche Maschine, an Stelle des Sägeblattes ist 
eine runde linsenförmige Scheibe eingespannt, die messerförmig ge- 
schliffen wird; das Material wird von dieser Scheibe durchschnitten, 
resp. gespalten; es entsteht so kein Abfall. — Zum Ausstanzen wird 
das Material zunächst in schmalere Streifen geschnitten, man benützt 
dann Messerschnitte (Stanzmesser und Führungsschnitte); erstere sind 
hohl, schneiden das Material messerartig und berühren es nur an der 
Schnittfläche, letztere sind voll, drücken auf die auszustanzenden 
Teile und brechen sie heraus; an den Führungsschnitten sind also 
nur die Kanten gescharft. Das Stanzmesser für Zelluloid muß stets 
einfasig geschliffen sein. Die Führungsschnitte stellen sich teuer und 
werden nur für kompliziertere oder Massenartikel gewählt. Die ein- 
fachste Art des Ausstanzens ist die auf einem Holzblock; auf einem 
gewöhnlichen runden Holzblock wird das Material aufgelegt und das 
Stanzmesser nach jedem Schlage versetzt; zum Ausschlagen wird ein 
Holzhammer benutzt. Ferner wird unter der Kniehebel- oder Schlag- 
presse, teilweise auch unter dem Balancier gearbeitet, nur daß hier 
der Preßkopf die Stelle des Holzhaınmers vertritt. Mittels Führungs- 
schnittes erfolgt das Ausstanzen stets unter der Presse, Balancier- 
oder Exzenterpresse; der Oberteil wird im Preßkopf befestigt und 
der untere Teil auf der unteren Preßplatte entsprechend gelagert. 
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Auch mit den Messerschnitten wird meist analog gearbeitet, das Aus- 
stanzen muß hiebei stets auf einer Holz- oder Pappunterlage ge- 
schehen, da sonst der Schnitt sofort unbrauchbar würde, wenn er 
auf die Stahlplatte trifft. — Reißnadel und Zirkel sind für die Be- 
arbeitung des Zelluloids, was der Diamant für das Glas ist, das ge- 
ritzte Material läßt sich brechen. Bei runden, eckigen oder fassonier- 
ten Artikeln fertigt man vorher eine der auszureißenden Form ent- 
sprechende Blechschablone, nach deren Figur man den Umriß auf 
der Platte einritzt und diese dann ausbricht. — Wichtig für die 
Zelluloidwarenfabriken ıst das Wasser, das in ganz bedeutenden 
Mengen verbraucht wird, so daß es rationell ist, eigene Brunnenan- 
lagen zu benützen, Das Wasser läßt man von einer Saugpumpe nach 
einem Sammelbecken treiben, von dem aus die Betriebsräume und 
auch der Kessel resp. die Vorwärmer gespeist werden. Die Zuleitung 
zum Reservoir sowie die Weiterleitung an diesem erfolgt durch eiserne 
Hauptröhren, für die Betriebsräume nimmt man Bleiröhren. Bei 
Pressen, die Kühlanlage haben müssen, ist es am besten, wenn die 
Anlage für jede Presse besonders vorhanden ist und außerdem auch 
die Pressen untereinander verbunden werden. Auch für Abfluß des 
überschüssigen und verbrauchten Wassers muß gesorgt sein; bei 
Pressen, die durch Unterströmen mit kaltem Wasser gekühlt werden, 
muß der Fußboden schräg abfallend zementiert hergestellt werden, 
so daß das Wasser in einer im Boden eingefügten Rinne in den 
Kanal ablaufen kann. Auch in den Abteilungen, die mit kochendem 
und Kühlwasser arbeiten, wird eine solche Rinne je nach dem Kessel 
höher oder niedriger angelegt; am zweckmäßigsten werden die Kessel 
so aufgestellt. daß die Abflußrinne in der Höhe des Tisches, auf dem 
die Kessel stehen, sich befindet, resp. mit diesem vereinigt wird. 
(Fortsetzung folgt.) 


Wirtichaftlidie Rundidıau. 


Internationaler Jutehandel im Kriege. Nach den von der 
indischen Regierung veröffentlichten Zahlen wurden im Geschäftsjahr 
1914/15 insgesamt 2828532 Ballen Jute im Werte von 8600000 Pfd. 
Sterl. gegen 4303325 Ballen im Wert von 20500000 Pfd, Sterl. im 
Geschäftsjahr 1913/14 von Indien ausgeführt. Demnach hat der 
Krieg eine Abnahme in der Menge um 34 Pıoz., dem Werte nach 
um 58 Proz. verursacht. Die Ausfuhr des letzten Geschäftsjahres 
1914/15 betrug nach Großbritannien 14/8248 Ballen, nach Amerika 
454244 Ballen, nach Italien 232433 Ballen, nach Frankreich 191 492 
Ballen. Nach Spanien gingen 140745 Ballen, Ueber den Umfang der 
indischen Juteindustrie sagt der Bericht: Es bestehen 70 Jutefabriken 
mit 37830 Webstühlen und 795528 Spindeln, die trotz des Krieges 
gut beschäftigt waren. Die Ausfuhr von Jutewaren bezifferte sich 
dem Wert nach auf 17213467 Pfd. Sterl. gegen 18848732 Pfd. Sterl. 
im Geschäftsjahr 1913/14. Der verringerte Wert sei lediglich durch 
niedrigere Warenpreise hervorgerufen. 


Deutschlands handeispolitische Beziehungen zum Äuslande 
vor und nach dem Kriege. 

Bismarcks Zollpolitik war stets bestrebt, das unbeschränkte 
Verfügungsrecht über den Zolltarif hinsichtlich der Höhe der Zoll- 
sätze in Händen zu behalten, also keine handelsvertraglichen Ver- 
pflichtungen einzugehen, die über die Meistbegünstigungsklausel 
hinausgingen. Durch den Abschluß der Caprivischen Handelsverträge 
von 1892/94 brach das Deutsche Reich sein bisheriges handelspolitisches 
System. Man ging in der Folgezeit mehr und mehr von der auto- 
nomen zu der vertragsmäßigen Zollpolitik über, die eine ganze Reihe 
von Tarifverträgen entstehen ließ. 

Bald nach dem Abschluß der Handelsverträge im Jahre 1892, 
im erhöhten Maße aber nach dem Abschluß des Handelsvertrages 
mit Rußland im Jahre 1894 machten sich Bestrebungen bemerkbar, 
die auf Erhöhung der für landwirtschaftliche Erzeugnisse festgesetzten 
Zollsätze hinarbeiteten. So kam der heutige deutsche Zolltarif vom 
25. Dezember 1902 zustande, der am 1. März 1906 in Kraft getreten 
ist. An der Hand dieses wieder in schutzzöllnerische Bahnen ein- 
lenkenden Tarifes sind unsere heutigen Handelsverträge abgeschlossen 
worden. Für die Gestaltung des neuen Vertragstarifes ist in erster 
Linie das Bestreben maßgebend gewesen, den für die deutsche Land- 
wirtschaft vorgesehenen höheren Zollschutz aufrecht zu erhalten. 
Dies ist in der Hauptsache auch gelungen. Diese von der deutschen 
Regierung notwendig erachtete Erhöhung der Zölle hat aber — wie 
in einer amtlichen Denkschrift ausgeführt wird — zur Folge gehabt, 
daß uns von unseren Gegenkontrahenten nicht alle diejenigen Zuge- 
ständnisse gemacht worden sind, auf die wir andernfalls hätten 
rechnen können. Dazu kommt allerdings, daß auch in anderen Län- 
dern vielfach neue oder gesteigerte Schutzbedürfnisse hervorgetreten 
sind, welche es den betreffenden Regierungen geboten erscheinen 
ließen, auch an sich und abgesehen von der Frage der deutschen 
Gegenleistung zurückhaltender mit ihren tarifarischen Zugeständnissen 
zu sein. Gleichwohl sind auch die heutigen Verträge für die deutsche 
Industrie von großer Bedeutung. Wenn auch in ihnen die fremden 
Zollsätze gegen den früheren Zustand zum Teil erhöht sind, so ent- 
halten sie doch gegenüber den Zöllen, welche unsere Industrie ohne 
Verträge im Ausland zu überwinden hätte, weitgehende und höchst 
wertvolle Ermäßigungen. Vor allem aber gewährleisten sie diejenige 
Stetigkeit der Zollverhältnisse, auf welche unsere Industrie mit Recht 
weit größeres Gewicht legt, als auf die Frage der fremden Zölle. 
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Unsere Handelsverträge kann man der Hauptsache nach in zwei 
Gruppen teilen, Tarifverträge und Meistbegünstigungsver- 
träge. Erstere enthalten Abmachungen über Zolltarifpositionen, 
letztere legen nur den Anspruch auf die Meistbegünstigung fest. Diese 
zwischen den Regierungen der in Frage kommenden Staaten abge- 
schlossenen Verträge bedürfen bei uns in Deutschland der Geneh- 
migung des Bundesrates, des Kaisers und des Reichstages. Erst dann 
erhalten sie Gesetzeskraft. 

Tarifvertrage hat Deutschland mit den folgenden Staaten 
abgeschlossen: Belgien, Bulgarien, Griechenland, Italien, Japan, Oester- 
reich-Ungarn, Portugal, Rumänien, Rußland, Schweden, Schweiz und 
Serbien. Diese Tarifverträge regeln, abgesehen von der Verein- 
barung ermäßigter Zollsätze, in den meisten Fällen auch eine ganze 
Reihe anderer Punkte, so z. B. Behandlung der Handlungsreisenden, 
Anerkennung von Identitatszeichen bei Warenmustern, Ursprungs- 
zeugnisse, Schiedsgericht, Tarifauskünfte usw. 

Die Handelsbeziehungen Deutschlands zu einer Reihe anderer 
Länder sind nicht durch Tarifverträge, also durch Verträge, die Ab- 
machungen über Zollsätze enthalten, sondern nur durch Meistbe- 
günstigungsverträge geregelt. Hierbei soll bemerkt werden, daß das 
Wort Meistbegünstigung geeignet ist, zu Mißdeutungen Veranlassung 
zu geben. Wenn ein Staat dem anderen vertraglich die Meistbe- 
günstigung zugesteht, so soll damit nicht etwa gesagt werden, daß der 
betreffende Staat mehr Vergünstigungen zu beanspruchen hat als 
irgend ein anderer, sondern daß diesem Staat nur die Vergünstigungen 
auch zustehen, die einem Dritten gewährt werden. 

Verträge, die nur die Meistbegünstigung vereinbaren, sind 
mit den folgenden Staaten abgeschlossen worden: Abessinien, Aegyp- 
ten, Argentinien, Bolivien, Chile, Columbien, Dänemark, Ecuador, 
Finnland, Frankreich (einschließlich der Besitzungen und Schutzge- 
biete), Guatemala, Haiti (beschränkt), Honduras, Liberia, Marokko, 
Mexiko, Montenegro, Nicaragua, Niederlande (einschließlich Kolonien), 
Norwegen, Panama, Paraguay, Persien, Salvador, Spanien, Tunis, 
Türkei, Uruguay, Venezuela und Zanzibar. | 

Ohne jede vertragliche Regelung ist der Handelsverkehr mit 
(nur die hauptsächlichsten sind namhaft gemacht): Afghanistan, Bra- 
silien, China, Costarica, Cuba, Dominikanische Republik, Philippinen, 
Peru und Siam. Die Erzeugnisse dieser Länder sind in Deutschland 
den Zollsätzen des autonomen Tarifes unterstellt. 

Was das handelspolitische Verhältnis zu den Vereinigten 
Staaten von Amerika anbetrifft, so sollen deutsche Erzeugnisse 
Anspruch auf den Minimaltarif haben. In Deutschland finden auf 
die Erzeugnisse der Vereinigten Staaten von Amerika — mit unbe- 
deutenden Ausnahmen — die in den geltenden Handelsverträgen zu- 
gestandenen Zollsätze Anwendung. 

Unsere Handelsbeziehungen zu Frankreich waren durch den 
Friedensvertrag vom 10. Mai 1871 geregelt, nach welchem beide 
Länder ihren Handelsbeziehungen den Grundsatz der gegenseitigen 
Behandlung auf dem Fuße der meistbegünstigten Nation zugrunde 
legten. 

k Mit Großbritannien haben wir keinen Vertrag abgeschlossen. 
Als der Handelsvertrag zwischen dem Zollverein und Großbritannien 
von der englischen Regierung zum 30. Juli 1898 gekündigt worden 
war, wurde der Bundesrat ermächtigt, den Erzeugnissen Großbritan- 
niens und seiner Kolonien und auswärtigen Besitzungen die Vorteile 
des meistbegünstigten Landes zu gewähren. Der Bundesrat hat von 
dieser Ermächtigung mit Ausnahme von Kanada stets Gebrauch 
gemacht. 

Was die handelspolitischen Beziehungen zu Kanada anbetrifft, 
so waren deutsche Erzeugnisse auch abgesehen von den Vorzugs- 
zöllen, die England in Kanada genießt, nicht meistbegünstigt. Kanadi- 
schen Erzeugnissen waren bei uns für 25 Nummern des deutschen 
Zolltarifes die vertragsmäßigen Zollsätze eingeräumt worden. 

Eine Frage, die während des jetzigen Krieges schon wiederholt 
in der Oeffentlichkeit erörtert worden ist und der hinsichtlich der 
Entwickelung der wirtschaftlichen Lage Deutschlands die größte Be- 
deutung beigemessen werden muß, ist der Gedanke einer Zollunion 
zwischen Deutschland und Oesterreich-Ungarn. Man will’ 
zwischen beiden Staaten eine Zollgemeinschaft herstellen, die dem 
Auslande gegenüber, was Zolltarifangelegenheiten und sonstige han- 
delspolitische Vereinbarungen anbetrifft, als Einheit auftritt, sonst 
aber in jeder anderen Beziehung beiden Ländern sowohl in ihrem 
Auftreten dem Auslande gegenüber als auch in innerpolitischen An- 
gelegenheiten freie Hand läßt. Die Idee selbst ist nicht neu. Schon 
Bismarck und Caprivi haben sich mit diesem Gedanken befaßt. Ein 
Beispiel für die Ausführbarkeit eines solchen Unternehmens bietet 
uns der deutsche Zollverein von 1834. wenngleich nicht außer Be- 
tracht gelassen werden darf, daß die handelspolitischen Beziehungen 
Deutschlands zum Auslande einerseits und zu Oesterreich-Ungarn 
andrerseits heute zum Teil ganz anders geartet sind, als dies da- 
mals zwischen den Gebieten, die sich zum deutschen Zollverein zu- 
sammengeschlossen hahen, der Fall gewesen ist. Es ist nicht zu 
verkennen, daß der Ausführung einer solchen wirtschaftlichen An- 
näherung heute größere Schwierigkeiten entgegenstehen als früher. 
Zu einer Zeit, zu der den Schutzzöllen weniger Bedeutung beige- 
messen wurde, war ein solcher Plan leichter zur Ausführung zu 
bringen als in unserem heutigen Zeitalter, in dem jede Staatsgemein- 
schaft dahin strebt, seine Schutzzollpolitik immer weiter auszubauen. 
Eine schwerwiegende Frage ist z. B. schon die, ob eine solche Zoll- 
union zeitlich begrenzt werden soll, so daß nach dem Ablauf der 
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gesetzten Frist eine Kündigung, beziehungsweise stillschweigende 
Verlängerung vorgesehen wird, oder soll die Unkündbarkeit ausge- 
sprochen werden. Letzterer Absicht stände schon der Umstand 
hindernd im Wege, daß Oesterreich und Ungarn selbst ihren Aus- 
gleich nur zeitlich begrenzt haben. 

Eins steht aber ohne weiteres fest: Ein so günstiger Zeitpunkt 
zu der Verwirklichung einer Zollunion zwischen Deutschland und 
Oesterreich-Ungarn, wie er heute vorhanden ist, war noch nie da und 
wird auch nie wieder eintreten. Heute haben beide Staaten in han- 
delspolitischer Hinsicht fast vollständig freie Hand, da die mit den 
meisten europäischen Staaten abgeschlossenen Handelsverträge durch 
den Ausbruch des Krieges ihre Gültigkeit verloren haben.’ Auch die 
im Frankfurter Frieden mit Frankreich vereinbarte ewige Meistbe- 
günstigung ist hinfällig geworden. 

Einer Zollunion mit Oesterreich-Ungarn zwecks Herbeiführung 
innigerer wirtschaftlicher Beziehungen stehen selbst etwaige Wünsche 
der deutschen Landwirtschaft auf Schutz vor ungarischen Agrarpro- 
dukten oder die Bestrebungen einiger österreichischer Industrieller 
auf Schutz gegen deutsche Industrieerzeugnisse nicht im Wege, Hier 
kann leicht ein Zwischenzolltarif einen gerechten Ausgleich herbei- 
führen. Der Umstand, daß beim Uebergang über die gemeinsame 
Zollgrenze diese oder jene Waren nach hier oder dort mit Binnen- 
zöllen belegt werden, widerspricht nicht dem Wesen des Zollvereins. 
Werden doch z. B. heute noch in Deutschiand beim Uebertritt von 
einem Bundesstaat in den anderen vereinzelt Uebergangsabgaben 
erhoben. 

Wenn die Bestrebungen auf Herstellung einer Zollunion zwischen 
Deutschland und Oesterreich-Ungarn Verwirklichung finden sollten, 
dann bedarf es einer Abänderung der heutigen Begriffsbestimmung 
der Meistbegünstigung. Es liegt ohne weiteres auf der Hand, daß 
die bei der Errichtung einer Zollunion zwischen Deutschland und 
Oesterreich-Ungarn von einem Staat dem anderen gewährten Vor- 
rechte nur dann geeignet sind, dem beiderseitigen Handeisverkehr 
zugute zu kommen, wenn dritte fremde Staaten auf diese Vergün- 
stigungen keinen Anspruch erheben können. Die weitaus größte 
Anzahl der von Deutschland abgeschlossenen Handelsverträge enthält 
nämlich die Bestimmung, daß jeder der beiden vertragschließenden 
Teile verpflichtet ist, den anderen an jeder Begünstigung, jedem Vor- 
recht oder jeder Herabsetzung der Zölle teilnehmen zu lassen, welche 
einer von ihnen einer dritten Macht einräumt. Diese Klausel, die 
sogenannte Meistbegünstigungsklausel, stellt eine Rückversicherung 
dar, durch die verhindert werden soll, daß ein Staat differenziert 
wird durch weitergehende Zugeständnisse seines Kontrahenten einem 
dritten Staate gegenüber. Selbstverständlich gewinnt diese Meist- 
begünstigungsklausel erst dann Bedeutung, wenn der Abschluß eines 
weitergehenden Vertrages mit einem dritten Staate erfolgt ist, andern- 
falls bleibt sie eine leere Formel. In den noch bestehenden Handels- 
verträgen Deutschlands und in den später neu abzuschließenden 
müßte also zum Ausdruck gebracht werden, daß die Vorrechte, die 
Oesterreich-Ungarn infolge der Zollunion in Deutschland genießt, 
anderen Staaten nicht zufallen, daß diese Vorrechte von der Meist- 
begünstigung ausgeschlossen sind. Oesterreich-Ungarn muß in seinen 
Verträgen in derselben Weise vorgehen. Etwas ähnliches findet sich 
übrigens schon in unseren heutigen Handelsverträgen. Diejenigen 
Erleichterungen des kleinen Grenzverkehrs nämlich, die zwischen an- 
grenzenden Staaten vereinbart worden sind, fallen nicht unter die 
Meistbegünstigungsklausel. 

Theoretisch ist bei der Meistbegünstigung zwischen der un- 
bedingten und der bedingten Meistbegünstigung zu unterscheiden. 
Im allgemeinen wird unter Meistbegünstigung nur die unbedingte 
Meistbegünstigung verstanden, da nur durch diese bedingungslos ein 
meistbegünstigtes Verhältnis zwischen zwei vertragschließenden Staa- 
ten hergestellt werden kann. Jedes einem dritten Staate gewährte 
weitergehende Zugeständnis muß hier automatisch auch dem ersten 
Vertragskontrahenten ohne jede Gegenleistung zustatten kommen, 
Anders verhält es sich bei der bedingten Meistbegünstigung. Bei 
dieser kann auf die einer dritten Nation gewährten weiteren Vorteile 
«unentgeltlich nur dann Anspruch erhoben werden, wenn dieselben 
unentgeltlich — also ohne Gegengabe — zugestanden worden sind, 
Wenn aber — und das wird wohl immer der Fall sein — diese wei- 
teren Vorteile erst von seiten des dritten Staates durch eine Kon- 
zession erkauft sind, so kann der erste Gegenkontrahent nur dann in 
den Mitgenuß dieser weiteren Zugeständnisse kommen, wenn er die- 
selben in einer neuen Vereinbarung erwirbt. Infolgedessen stellt die 
bedingte Meistbegünstigung nur eine Reziprozität dar, die keine Lei- 
stung ohne Gegenleistung gewährt. Der Grundsatz der Reziprozität 
ist in fast allen Kulturstaaten durch den der unbedingten Meistbe- 
günstigung verdrängt worden. Nur die Vereinigten Staaten ‚von 
Amerika halten noch an dem Reziprozitätsprinzip fest. 

(Fortsetzung folgt.) 
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Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


D. R. P. Nr 289907 K1. 8k vom 2. V. 1915. A. Barberis in 
Mexiko. Verfahren zur Behandlung von zur Herstellung 
von Schmiertropfen u. dgl. dienendem Fasermaterial. 
Das zu behandelnde Fasermaterial wird zuerst in eine Lösung von 
Alaun oder einem anderen, ähnliche Eigenschaften besitzenden Salze, 


z. B. Ammoniumphosphat oder -sulfat, Zinksulfat, Borax, Magnesium- 
sulfat, Natrium- oder Kaliumphosphat, wolframsaurem Ammonium 
oder Aluminium, Ammoniumchlorid usw, eingebracht. Das Faser- 
material wird in diesem Bade bis zur vollständigen Durchtränkung 
belassen und hierauf abgepreßt, um es in halbtrocknen Zustand zu 
bringen, so daß die anhaftende Flüssigkeit etwa 50 Proz. des ur- 
sprünglichen Gewichtes des Fasermaterials entspricht. Hierauf wird 
das Material in ein zweites Bad aus 1000 Gwtn. Wasser, 20 Gwtn, 
Borsäure, 30 Gwtn. Gelatine, 40 Gwtn. Glyzerin, 4 Gwtn. Formal- 
lösung und 100 Gwtn. Graphit gebracht, in dem es bis zur vollstän- 
digen Sättigung belassen wird. Schließlich wird es leichtem Druck 
ausgesetzt, um den Ueberschuß der Flüssigkeit abzupressen, von 
welcher ungefähr 80 Proz. des ursprünglichen Gewichtes der Faser- 
stoffe im Material verbleiben sollen. Das Fasermaterial ist nunmehr 
fertig behandelt und kann zur Herstellung von Schmierballen, Schmier- 
pfropfen u, dgl., die als Träger für Schmieröl dienen sollen, ver- 
wendet werden. ` S. 

D. R. P. Nr. 289 687 Kl. 120o vom 2.Oktober 1914. Farben- 
fabriken vorm. Friedr. Bayer, & Co. in Leverkusen bei 
Cöln a. Rh. Verfahren zur Herstellung von Butylalko- 
hol. Melasse wird mit Hilfe des Bacillus butylicus vergärt. Die 
Verunreinigung des auf diese Weise erhaltenen Butylaikohols beträgt 
nur 10—15 Prozent der Gesamtmenge, auf 5—6 Teile Butylalkohol 
wird nur 1 Teil Nebenprodukt gebildet. S. 

Oesterr. Patent Nr.70782. Aktiengesellschaft für Ani- 
lin-Fabrikation in Treptow bei Berlin. Verfahren zur 
Darstellung von Zelluloseestern, Eine Zellulose, welche durch 
Vorbehandlung mit einer vielfachen, z. B der 10—30fachen Gewichts- 
menge von Salpetersäure allein, deren Konzentration nicht unter etwa 
60 Prozent heruntergehen darf, eine vollkommene Veränderung er- 
fahren hat, wird nach den für die Esterifizierung geeigneten Methoden 
in Zelluloseester übergeführt. S. 

Oesterr.PatentNr, 70880.Farbenfabrikenvorm.Friedr. 
Bayer & Co. in Leverkusen bei Cöln a. Rh. Verfahren 
zur Darstellung von 3-Methylbutinol 
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sowie seine Homologen und Analogen mit reduzierenden Mitteln be- 
handelt werden. Das 3-Methylbutinol, seine Homologen und Ana- 
logen besitzen dadurch technisches Interesse, daß sie durch Wasser- 
abspaltung Isopren und seine Homologen und Analogen liefern. S. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. (Patentklasse 22). 


D. R. P. Nr. 289655 Kl. 22h vom 1. VIII. 1914, veröffent- 
licht am 12. I. 1916. Chemische Fabrik Flörsheim, Dr. H. 
Noerdlinger in Flörsheim a. M. Verfahren zur Gewinnung 
trocknender Oele aus den hochsiedenden Teilen von Ter- 
pentinölrückständen. Man leitet durch die nach Entfernung der 
leichter flüchtigen Bestandteile verbleibenden hochsiedenden Rück- 
stände unter Erwärmen Luft oder andere oxydierende Gase oder Gas- 
gemische. Beispielsweise wird durch 1000 kg der nach dem Ab- 
destillieren der leichter (etwa bis 200° C) flüchtigen Teile zurück- 
bleibenden Terpentinölrückstände, wie sie bei der Verarbeitung von 
Terpentinöl auf künstliche Kampfer, Terpineol u. dgl. erhalten werden, 
in einem Kessel zwei Tage lang unter Erwärmen auf etwa 130 bis 
140° Druckluft durchgeblasen, wobei 35 kg eines stark riechenden 
Oeles übergehen, während das Haupterzeugnis, ein schwach und nicht 
unangenehm riechendes, visköses Oel in dem Destilliergefäß zurück- 
bleibt. — Die neuen Erzeugnisse stellen selbständige, körpergebende 
Oele dar und können z. B. in der Lack-, Firnis-, Farb- und Lino- 
leumindustrie für Anstrich-, Isolier- und Imprägnierzwecke, sowie als 
Ersatz für Leinöl, Holzöl u. dgl. Verwendung finden. Sch. 

D. R. P. 289140 Kl, 22g vom 12. 2. 1915, veröffentlicht 
am 6. 12.1915. Firma Günther Wagner in Hannover. Weiße 
Tinte. Diese besteht aus einer Lösung von Zink- oder Magnesium- 
hydroxyden in Ammoniak, Aetzalkalilauge oder Ammonsalzen; z. B. 
werden 5 kg Zinkhydroxyd in 10 kg 5—20prozentiger Ammoniak- 
flüssigkeit gelöst. Sch. 

D. R. P. Nr. 289610 Kl. 22g. Zusatz zu D, R. P. Nr. 279581 
vom 3. VI. 1914, veröffentlicht am 8. I. 1916. Wilhelm Reppin 
in Kalkwerke bei Sommerzig, Frankfurt a. O. Anstrich-, 
Diehtungs- und Konservierungsmittel aus Teer oder Kar- 
bolineum und einem Füllmittel. An Stelle des Teers oder 
Karbolineums, das nach dem Hauptpatent mit Wiesenkalk (Alm) als 
Füllmittel versetzt wird, werden nach der vorliegenden Erfindung 
auch andere bituminöse Stoffe, wie Asphalt, Goudron, Mexiko-, Texas-, 
amerikanisches Bitumen mit Wiesenkalk vermischt. Die Mischung 
stellt ein trocknes, sackpackfähiges Pulver dar, das beim Anmengen 
mit Teer oder Teerölen einen dauernd dehnbaren Dachpappanstrich 
oder auch nach dem Grade der zugesetzten Teer- oder Teerölmenge 
eine dehnbare Klebemasse liefert, die nicht glasartig hart und fest 
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wird, sondern dehnbar bleibt, ohne bei Hitze zu tropfen oder bei 
Kälte zu reißen. Sch. 
Oesterreichisches Patent Nr, 70823. Carl Langein 
Friedland, Bez. Breslau. Künstliche Wursthaut. Man 
hat vorgeschlagen, Wursthäute aus Seide oder anderem Gewebe her- 
zustellen, man hat auch versucht, Papier, Pergament und dergl. für 
diesen Zweck zu verwenden. Auch Gazegewebe hat man verwendet 
und sie mit einer leim- oder kleisterartigen Masse imprägniert. Eine 
derartige Wursthaut wird immer ihre ursprüngliche Größe behalten 
und da das Wurstmaterial beim Kochen schwindet, so entstehen in 
dem und um das Wurstmaterial herum Luftraume, welche sehr schnell 
ein Verderben der Wurst herbeiführen. Dazu kommt, daß diese aus 
Gewebe hergestellte Haut vollkommen unverdaulich ist und der 
Genuß auch nur kleiner Stücke schwere Verdauungsstörungen herbei- 
führen kann. Diese Uebelstände werden nach der vorliegenden Er- 
findung dadurch vermieden, daß die Haut aus den Fasern tierischer 
Sehnen oder dergl. besteht. Die Sehnen werden in bekannter Weise 
zu feinen Fasern aufgeschlossen, versponnen und zu runden Schläuchen 
verwebt oder gewirkt. Die feinen Fasern können aber auch zu einem 
papierartigen Stoff in bekannter Weise verarbeitet werden, aus dem 
dann die Wursthaut hergestellt wird. Diese wird ohne Imprägnierung 
verwendet und besitzt die gleichen Eigenschaften wie der gewöhn- 
liche Darm. Die Haut legt sich beim Kochen infolge Schwindens 
fest an das Wurstmaterial an und kann, da tierische Sehnen an sich 
genießbar sind und eine Imprägnierung nicht erforderlich wird, ohne 
Schaden für den Körper mit verzehrt werden. Die Haut ist ferner, 
da sie aus Abfallstoffen des Schlächtereibetriebes hergestellt wird, 
einerseits außerordentlich billig, andererseits ist, da die Sehnen an 
sich viel sauberer sind als ein Darm, Gewähr für eine saubere Wurst- 
fabrikation gegeben. : 
Oesterreichisches Patent Nr. 70742, S. Hermann, 
Karolinenthal bei Prag. Flaschenkapsel oder ähnliches 
Verschluß- bezw. Umhüllungsmaterial. Sie bestehen aus 
mit Metallsalzen unlöslich gemachten Schichten des Schleimes von 
Laminaria- und Amorphophallusarten. Aus dem zerkleinerten Pflanzen- 
material werden durch Extraktion Pflanzenschleime hergestellt und 
einer entsprechenden Reinigung unterworfen. Von diesen Materialien 
nimmt man auf trockne Substanz umgerechnet 10 kg und versetzt 
zweckmäßig mit 0,5 kg Seife und 80 kg Wasser. Bei Verwendung 
von Farben und Füllstoffen erhöht man den Wasserzusatz, Diese 
Stoffe werden in kaltem Zustande innig vermischt und mit der so 
erhaltenen Lösung werden Platten, Flaschen oder sonstige Gefäß- 
öffnungen bezw, deren Pfropfen und verschiedene Formen begossen 
oder bestrichen oder es werden diese Gegenstände in die Masse ein- 
getaucht. Ein nachheriges Eintauchen in eine Erd- oder Schwer- 
metallsalzlösung oder Säure bewirkt den sofortigen Uebergang des 
Schleimes in eine zähe, etwas elastische Masse, welche nach einigen 
Stunden an der Luft das noch in ihr enthaltene Wasser abgibt und 
je nach dem verwendeten Metallsalz oder sonstigen Zusätzen elastisch 
bleibt oder erhärtet. Je nach dem verwendeten Metallsalz sind die 
Ueberzüge oder Gebilde auch durchsichtig oder trübe. Sie bleiben 
hell, durchsichtig und geschmeidig z. B. mit Chlorkalzium oder 
Chlorzink, aber trübe und hart z, B. mit Baryumnitrat. Die Ueber- 
zuge oder Gebilde sind auch undurchlässig gegen Alkohol, Chloro- 
form, Aether, Fett, Salzsäure usw. S. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29), 


D. R. P. Nr. 289918 Kl. 29a vom 9. XII. 1914, H. Zimmer- 
mann in Berlin. Maschine zur Gewinnung von Fasern 
aus Agavenblättern oder ähnlichen Blättern, Die Faser- 
gewinnung erfolgt mittels einer Anordnung von Walzen und Bürste, 
die derart zusammenarbeiten, daß zunächst durch Quetschen und 
Reiben die Oberhaut des Blattes abgesprengt und zerrieben und das 
Fleisch aus den Fasern ausgequetscht wird und hierauf durch eine 
Bürste die Reste entfernt, d. h. die Fasern sauber gebürstet werden, 
worauf durch eine weitere Walze das Faserbündel aus der Maschine 
entfernt wird. Die Bürste wirkt sowohl mit der Hauptdruck- und 
Förderwalze der Einrichtung als auch mit der kleineren Abführwalze 
zusammen und bürstet den Hauptteil des Blattes auf der ersteren 
Walze aus, solange das Ende noch von der Quetschwalze gehalten 
wird. Wenn aber das Blattende frei wird, preßt die Bürste gegen 
die Abführwalze und vollendet mit dieser zusammen die Säuberung 
des Faserbündels. (4 Zeichnungen.) S. 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


D. R. P. Nr. 289565 Kl. 39b vom 9. XII. 1911, veröffent- 
licht am 8. 1, 1916. Max Thiele in Berlin. Verfahren zur 
Herstellung einer dauernd modellierfähig bleibenden 
Masse. Gegenstand der Erfindung ist ein einfaches hygienisches 
Verfahren, bei welchem nur niedere Hitzegrade unter 100° C ver- 
wendet werden zur Herstellung von bei gewöhnlicher Temperatur 
dauernd in spatelfähiger Konsistenz verbleibender und somit halt- 
barer, bei weiterer wärmeloser Behandlung mit einem Kondensations- 
mittel modellierfähiger Kondensationsprodukte, die bei dem folgenden 
Erwarmen auf 75 bis 100° C wohl erweichen, jedoch nicht zerfließen 
und infolgedessen die durch Modellierung oder sonstige Formung 
erteilte Gestalt auch ohne Preßform oder Füllmittel beibehalten. Zur 
Darstellung der Masse stellt man in der |. Phase aus Phenol, Para- 
form und Weinsäure ein Zwischenprodukt her, das in dem 2. Teil 
nach Zusatz von Paraform und Borax mit Säuren behandelt und 
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nachher gewaschen wird. Zur Darstellung des Kondensates der 
Phase | erwärmt man allmählich ein Gemisch aus 1,60 kg Paraform, 
0,20 kg Weinsäure, 0,12 kg Borsäure, 4,80 kg Phenol unteı bestän- 
digem Rühren auf 75 bis 80°C. Man kann auch anfänglich nur 
eine der beiden Säuren zufügen und die gewünschte Reaktion durch 
Zugabe der ncch fehlenden Säure später eintreten lassen. Die 
Warmezufuhr muß bei Eintritt der Reaktion sofort unterbrochen 
werden. Die Reaktion kann auch, und zwar sehr vorteilhaft, bei 
Gegenwart von Weingeist bis zu einer gewissen Gewichtsmenge 
(etwa 3,50 kg auf obige Cewichtszahlen) vollzogen werden; sie ist 
alsdann in 20 bis 30 Minuten bei 80 bis 85° C vollendet; Erkennungs- 
zeichen: Klärung der trüben, zeitweilig umzurührenden Flüssigkeit. 
Die gewonnene weingeistige Lösung des Kondensates kann sofort 
heiß filtriert werden zur Beseitigung von Unreinigkeiten, worauf der 
Alkohol entfernt wird. Es hinterbleiben etwa 5,2 kg eines im warmen 
Zustande klaren, hellen grünlichweißen Kondensates von der Kon- 
sistenz zähen Elemiharzes. Erkaltet ist das Kondensat der Phase | 
durchscheinend, auch wenn die Spritlösung nicht filtriert wurde; es 
wird noch warm sofort mit einem Gemenge aus 1,2 kg Paraform 
und 0,7 kg Borax vermischt. Gleiche und ähnliche Resultate erhält 
man bei Aenderung der Gewichts- und Temperaturverhältnisse in 
gewissen Grenzen; auch kann statt des Phenols ein Homologes ge- 
nommen werden. Die durch Mischung des Kondensates der Phase | 
mit neuer Menge Paraform und Borax gewonnene Paste ist für den 
Handel bezw. zur Aufbewahrung bestimmt. Das für den Handel 
oder zur Aufbewahrung bestimmte Produkt wird je nach Bedarf in 
der Kälte mit einem Kondensationsmittel, z. B. einer Säure im 
Ueberschuß, das ist die zweite Phase der Kondensation, angerührt, 
Die Säure muß zunächst den Borax zersetzen. Nach wenigen Minuten 
Knetung mit einem Spatel gießt man die saure Flüssigkeit ab, wäscht 
die Kondensationsmasse mit kaltem Wasser aus, trocknet sie ab und 
modelliert oder formt das knetbare und modellierfähige Produkt in 
beliebiger Weise oder kittet damit. Dann folgt ein '/« bis !/sstün- 
diges Erwärmen auf 75 bis 100°. Die auf diese Weise dargestellten 
Stücke zeichnen sich durch große Festigkeit aus; sie eignen sich für 
jede mechanische Bearbeitung (Drehen, Feilen, Bohren, Sägen, Hobeln, 
Schnitzen usw.) und zur Färbung. Sch. 

D. R. P. Nr. 289597 Kl, 39b vom 13. II. 1915, veröffent- 
licht am 7. I. 1916. Hans Blücher in Leipzig-Gohlis und 
Ernst Krause in Berlin-Steglitz. Verfahren zur Herstel- 
lung horn- oderhartgummiähnlicher Massen aus Hefe mit 
oder ohne Zusatz anderer Substanzen und Formaldehyd. 
Für die Herstellung hornartiger Massen, die durch Pressung von mit 
Formaldehyd behandelter Hefe, mit oder ohne Zusatz anderer Sub- 
stanzen, gewonnen werden, ist es wichtig, daß vor dem Pressen der 
Massen die Materialien möglichst weitgehend entwässert werden. Ein 
Abpressen der Hefe führt insofern nicht zum Ziel, als es praktisch 
unmöglich ist, die Hefe durch bloßes Pressen auf den genügenden 
Grad der Trockenheit zu bringen, zumal die Hefe, wie bekannt, in 
den Filterpressen durch die Filtertücher hindurchgeht. Es wurde nun 
gefunden, daß wider Erwarten ein für die Pressung außerordentlich 
brauchbares Material gewonnen wird. wenn die mit Formalin behan- 
delte Hefe direkt getrocknet wird. Das so gewonnene trockne Pro- 
dukt läßt sich nach entsprechender Zerkleinerung leicht und billig 
pressen und ergibt, wenn die Temperatur bei der Pressung gegen 100° 
gesteigert wird, Massen, die in ihrem äußeren Aussehen dem Ebonit 
gleichen und auch ähnliche physikalische Eigenscha ten haben wie 
dieser. Dieses Resultat ist nicht zu erreichen, wenn ‘man versucht, 
abgepreßte Hefe mit Formaldehyd zu behandeln und sie mit dem ihr 
noch anhaftenden Wasser der Pressung zu unterwerfen. Es entstehen 
dann zwar auch Preßkörper, die aber nach dem Aufhören des Preß- 
druckes und bei Beginn der weiteren Trocknung rissig werden und 
die Forın verlieren. In den Fällen, in denen man andere Eiweiß- 
körper mitverarbeitet, kann man die Entwässerung der Hefe auch 
derartig durchführen, daß man die Eiweißstoffe mit der soweit wie 
möglich durch Filtration entwässerten Hefe mischt und in dem Ge- 
misch die Eiweißstoffe zur Fällung oder zur Koagulation bringt. So. 
werden Materialien zum Pressen aus Gemischen von Hefe und Blut- 
albumin beispielsweise desartig hergestellt, daß das Blutalbumin in 
der Kälte in der dem Hefebrei anhaftenden wäßrigen Flüssigkeit auf- 
gelöst wird und das Gemisch darauf aufgekocht wird. Es bildet sich 
als Koagulat ein inniges Gemisch von Hefe und gewonnenem Albu- 
min, das sich sehr gut trocknen und für die spätere Pressung vor- 
zerkleinern läßt. Derartig vorgetrocknete Materialien lassen sich, 
wie oben bereits erwähnt, unter Preßdruck sehr gut zu festen Körpern 
vereinigen. Nimmt man die Pressung indessen bei niederen Tempe- 
raturen vor, so sind die entstandenen Preßlinge nicht wasserfest, 
sondern werden, in Wasser eingelegt, durch Aufnahme von Feuch- 
tigkeit zerstört. Steigert man hingegen die Temperatur über 60°, so 
verändert sich der I’reßling, indem seine vorher bräunlichgraue Farbe 
in grauschwarz übergeht und die bis dahin mehr oder minder körnige 
Masse fest wird. Beispiel: 1 kg Hefebrei von etwa 15 Prozent 
Trockensubstanz wird mit 150 g 40 prozentigem Formaldehyd ver- 
rührt und nötigenfalls zur schnelleren Abtötung der Hefe erhitzt. 
Das Gemisch wird dann eingetrocknet, gemahlen und bei einer 
Temperatur von 90° und einem Druck von 200 bis 300 Atm. in 
Formen gepreßt. Sch. 

Amerikanisches Patent Nr. 1160362. Leo H. Bakeland 
in Yonkers, N. Y. Plastische Masse aus Papierstoff. Man 
versetzt Papiermasse mit einem Phenolkondensationsprodukt, das 
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durch Erhitzen unlöslich wird, rührt das Gemisch gründlich durch, 
bis das Kondensationsprodukt gleichmäßig über die Oberfläche der 
Fasern verteilt ist, drückt die Masse zusammen, entfernt die Flüssig- 
keit, erhitzt danach und preßt. Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1159878. Franz Thomas in 
Schmölln. Verfahren zur Formung von farbigen Kasein- 
massen. Man läßt einzelne Ströme verschiedenfarbiger Alkalikaseinat- 
lösungen in Tropfenform frei in ein Fällungsbad fallen, das aus der 
Lösung eines Erdalkalisalzes besteht. Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1152932. James P. Crane 
in Chicago. Plastische Masse aus Gummi und Stahlwolle. 
Gummi und Stahlspäne werden in üblicher Weise gemischt und dann 
einer Kraft unterworfen, die die Stahlwolle zwingt, sich in der Längs- 
richtung der Masse parallel zu lagern, worauf die Vulkanisierung der 
Masse vorgenommen wird. Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1153040. Henry Debauge 
in Paris. Verfahren zum Reinigen von Kautschuk. Der 
Kautschuk wird zerrieben in einem Lösungsmittel gelöst und die 


Lösung danach der Dialyse unterworfen. Sch. 
:  Patentlliten. 
Anmeldungen. Deutschland. 
8k. Gr. 3. F, 40029. Verfahren zur Herstellung von Fäden, die den 
geknüpften Hanf ersetzen. — Fibern Manu- 
factur A.-G., Zürich, Schweiz. — 18. VI. 15. 
39b. Gr. 3. P. 33786. Verfahren zur Beschleunigung der Vulkani- 


sation von natürlichem oder künstlichem Kaut- 
schuk oder kautschukartigen Substanzen. — 
Stanley John Peachey, Stockport, — 16. II. 15- 
(England 19. If. 14.) 
Strichmaschine. — Albert Boecler, Ham- 
burg. — 14. IV. 14. 
Kammschneidemaschine.—VictorMüller 
in Crefeld. — 13. VIII, 13. 
Maschine zum Färben, Bleichen, Waschen, 
Absauern und ähnlichem Naßbehandeln von 
Strähngarn. — J. P. Bemberg Akt.-Ges., 
Barmen-Rittershausen. — 28. VIII. 13. 
Verfahren zur Spaltung von Fetten und Oelen. 
— Dr. Egon Böhm, Hamburg. — 24. XI. 13. 
Vorrichtung zur Herstellung von Perlen 
Knöpfen oder entsprechenden Gegenständen 
aus Holz, Zelluloid, Horn, Kunsthorn oder ähn- 
lichen Materialien. — Johann Schowanek, 
Albrechtsdorf, Böhmen, — 29. X, 13. 
Presse zum Formen von plastischen 
Massen. — Edmund Müller, Walthamstow, 
Essex, Engl. — 7. IV. 13, 
Verfahren zur Darstellung von leicht löslichen 
Azetylzellulosen; Zus. z. Anm. K. 50333. — 
Knoll & Co., Chemische Fabrik, Lud- 
wigshafen a. Rh. — 1. VIII. 12. 
Verfahren zum Vulkanisieren von Gegenständen 
aus Kautschuk oder ähnlichen plastischen 
Massen. — Raymond Beach Price, New-York, 
V. St. A. — 20. V. 13. 
Verfahren zur Herstellung von Metall- oder 
Farbhäutchen zum Belegen von Papier, 
Pappe, Karton oder ähnlichen Gegenständen 
im Klebeverfahren. — Moctall G. m. b. H., 
Berlin. — 1. IX. 15. 
Verfahren zum Impragnieren von Faser- 
stoffen, z. B. gewebten Textilriemen u. dgl. 
mittels Guttapercha, Balata, Kautschuk oder 
ähnlichen Materialien. — Aktieselskabet 
Roulunds Fabriken, Odense, Dänemark. — 
8. X. 15. 
Verfahren zum Feuersichermachen von 
Baumwollwaren und anderen leicht brennbaren 
Stoffen durch Abscheidung unlöslicher Metall- 
hydroxyde an der Faser. — Whipp Bros. 
& Tod, Ltd., Manchester, Engl. — 1. VIII. 14, 
(England 5, VII. 13 und 9, 1X. 13.) 
Verfahren zur Verarbeitung der Ruckstande 
der Torffasergewinnung auf Brennstoff- 
Seana — Dr. Leo Ubbelohde, Karlsruhe 
i. — 8, IV. 15. 
ee zur Herstellung von Leim und 
Gelatine. — Karl Twele, Wladislau, Mäh- 
ren, Oesterreich. — 18. Il. 15. 
19. II. 14.) 

Maschine zum Entrinden und Entbasten 
von Rundholz. — Simoniussche Zellulose- 
fabriken Akt.-Ges., Kelheim a. Donau. — 
8. IV. 13. 
Verfahren zur Herstellung von hellem, zähem 
Holzschliff; Zus. z. Anm. E. 20994, — 


. 76760. 
. 53404, 
. 73704. 
. 74846. 


. Gr. 7. Sch. 45201. 


. Gr. 19, M. 51050, 


. Gr. 6. K. 52163 


39a. Gr. 11. P. 30922. 


55f. Gr. 13. M, 58456. 


8k, 3. . 27 427. 


8k, 4. . 45691. 


10c, 6. U. 5817. 


22i, 3. T.20 248, 
(Oesterreich 
38i, 1. S. 40265. 


55a, 1. E. 21130. 
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Nr, 4 


Leopold Enge, Niederschreiberhau i. Riesgeb. 
— 26. V. 15 

Verfahren zur Herstellung eines Halbstoffes 
für Papier, Zellulose, Zellstoffseide usw. aus 
ausgereiftem Leinstroh. — Karl Scholz, Gara 
Serdaru, Rumänien, Dr. Bruno Possanner 
von Ehrenthal, Cöthen, Anh. und Max von 
Halle, Hamburg. — 30. X. 13. 

Verfahren zur Herstellung von Putzwolle 
aus Papier und Textilabfällen. — Squire Diggle 
Stead, Liverpool, Engl. — 30. 1. 15. 


55b, 1. Sch. 45203. 


76b, 37. St. 20279. 


120. Gr. 6. A. 26266. Verfahren zur Darstellung von Zellulose- 
estern; Zus. z. Anm. A. 21107. — Aktien- 
Gesellschaft für Anilin-Fabrikation. 
Berlin-Treptow. — 11. VII 14. 

Verfahren zur Herstellung von Essigsäure- 
estern der Zellulose. — E., de Haén, Che- 
mische Fabrik „List“ G. m. b. H., Seelze 
b. Hannover. — 28, IX. 14. 

Verfahren zum Bleichen von Holz mittels 
Wasserstoffsuperoxyds und einer Wasserglas- 
lösung. — Axel Franck-Philipson, Chicago, 
Illinois, V. St. A. — 14. II. 14. (V. St. Amerika 
17. II. 13.) 

Verfahren zum Leimen, Wasserfest- 
machen, Appretieren usw. von Papier, 
Gewebe u. dgl. — Dr. Werner Schmidt. 
Elberfeld, und Dr.-Ing. Emil Heuser, Darm- 
stadt. — 9. VIII. 15. 

Vorrichtung zum Trocknen von Papier, Pappe, 
Holzstoff, Zellulose u. dgl. in Bahnenform, 
bei welcher das zu trocknende Material auf 
Förderbahnen ruhend im Zickzackweg durch 
einen Trockenraum geführt wird. — Leo Arne- 
mann Lyche, Vestfossen (Norwegen). — 
15. IV. 15. (Norwegen 20. IV. 14.) 


. Gr. 6. H. 67 436. 


38h. Gr. 5. F. 38207. 


55c. Gr. 2. Sch. 48934. 


55d. Gr. 29. L. 43127. 


Erteilungen: 
54c. 290356. Preßbeutel zur Ausübung des Verfahrens 
zur Herstellung von Gegenständen aus Papier- 
masse unter Zuführung von Luft zwischen 
Preßbeutel und abgegautschter Stoffschicht; 
Zus, z. Pat. 284419. — Allgemeine Treu- 
hand-Akt.-Ges., Dresden. — 13. V. 14. 
Verfahren zur Veredlung von Baumwoll- 
geweben. — Heberlein & Co., Wattwyl, 
Kr. St. Gallen, Schweiz. — 6. XII. 13. 
Verfahren und Vorrichtung zum Kochen und 
Bleichen von Gewebehahnen in geschlos- 
senen Gefäßen. — C. H. Weisbach Kom.- 
Ges., Chemnitz i. Sa. — 17. V. 14, 
Verfahren zur Darstellung von Isopropenyl- 
azetylen. — Farbenfabriken vorm. 
Friedr. Bayer & Co., Leverkusen b. Cöln 
a. Rh. — 29. I. 14. 
Lack aus Polymerisationsprodukten orga- 
nischer Vinylester, — Chemische Fabrik 
Griesheim-Elektron, Frankfurt a. M. — 
13. XI. 13. 
Verfahren zur Herstellung von als Ersatz- 
stoff für Flachs, Hanf und Jute brauchbaren 
Fasern aus Cyperus Papyrus L, — Dr. Paul 
Hoering, Berlin. — 27. I. 14. 
Mundstück für Formpressen und Formen 
elastischer plastischer Massen. — Interna- 
tionale Galalith-Gesellschaft Hoff 
& Co., Harburg a. E. — 4. XIL 14. 
Verfahren zur Herstellung von Kunstleder, 
Dichtungsmaterial und ähnlichen Erzeugnissen. 
— Johannes Klaesi, Rorschach, Schweiz. — 
30. IV, 14. 
Gebrauchsmuster. 


642298. Linoleum mit Papierstofffäden-Gewebe. — 
Hermann Kramer, Dresden. — 3, I. 16 
Vorrichtung zum Koagulieren von Rohkaut- 
schuk. — Adolf Runge, Hannover. 
10. VII. 14. 
Aus Isolierstoff mit Metallenden bestehender 
Handgriff für Filtrier-Apparate. — Johannes 
Dumstrey, Berlin-Schöneberg. — 22. VII. 14. 
Vorrichtung zum Verspinnen eines Papier 
bandes oder dgl. zu Garn. — Fa. Julius 
Glatz, Neidenfels, Bayr. Pfalz. — 28. XII. 15. 
641528. Tellerspindel für Papiergarne. — Fa. Julius 
Glatz, Neidenfels, Bayr. Pfalz. — 28. XI1. 15. 
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290 575. 


. Gr. 19, 290558. 


22h. 290544. 


290605. 


39a. . 290662. 


Gr. 14. 290586. 


8h. 


39a. 641924. 
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12d, 641884. 


/6c. 641527. 
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1. Märzheft 1916 


(Der Verlag behält sich das ausschließliche Recht der Vervielfältigung und Verbreitung der in dieser Zeitschrift zum Abdruck gelangenden 
| Originalbeiträge vor.) 


Da wir leider vierzehn Tage lang auf die Druckerlaubnis der Ueberprüfungsstelle in Berlin warten mußten, war eine recht- 
zeitige Versendung der Nummer nicht möglich. Wir bitten unsere Bezieher, diese uns seibst höchst peinliche Verzögerung gütigst 
zu entschuldigen. Was an uns lag, eine Entscheidung herbeizuführen, ist geschehen, und wir hoffen auch, daß in der Folge solche 
Verzögerungen, durch die ein ordnungsgemäßer Geschäftsbetrieb unmöglich gemacht wird, vermieden werden. Der Verlag. 


Zur Unterludiung pon Kunitleder und Erlaßitoffen für Leder, 


Von R. Lauffmann. 


Bei der Herstellung von Kunstledern und Ersatz- 
stoffen fur Leder findet cine große Anzahl der ver- 
schiedenartigsten Stoffe in mannigfachster Form 
Verwendung. Als Grundstoff bzw. Grundlage 
dienen tierische Faserstoffe (aus Haut, Muskeln, Seh- 
nen oder Wolle) in rohem oder ın gegerbtem Zustande, 
pflanzliche Faserstoffe (Baumwoll-, Hanf-, Flachs-, 
Jute-, Ramiefasern), sowie Holz- oder Zellstoff, wobei die 
Faserstoffe bald mit anderen Stoffen innig vermengt, 
bald in Form von Vließen verfilzt, bald als Gewebe 
in Anwendung kommen. Zum Verkleben der Faser- 
stoffe sowie mehrerer Lagen von Vließen oder Ge- 
weben dienen Kautschuk, Guttapercha, Faktices, Leim, 
Gelatine, Albumin, Kasein, Gummi, Dextrin, Stärke, 
Harz (Kolophonium), Seifen, zum Ueberziehen Firnisse, 
Lösungen von Zelluloscestern (Nitrozellulose, Azetyl- 
zellulose) für sich oder gemengt mit Kampfer (Zelluloid). 
Um die Massen oder Schichten geschmeidig zu machen, 
mischt man den zu ıhrer Herstellung dienenden Stoffen 
die verschiedenartigsten Fette und Oele (namentlich 
Rizinusöl) bei. Da, wie schon erwähnt, bei der Kunst- 
lederherstellung auch mit Gerbstoffen behandelte tic- 
rische Fasern verwendet werden, so finden sich in 
solchen Erzeugnissen natürlich auch Gerbstoffe vor. 
Ferner kommen auch Stoffe wie Teer, Asphalt, sowie 
als Füllstoffe oder in Form von Deckfarben die ver- 
schiedensten Mineralstoffe, wie schwefelsaure Tonerde, 
Alaun, Schwefelantimon, Antimonoxyd, Zinkoxyd, Blei- 
glätte, Ocker, Kalk, Wasserglas, Zement usw. zur An- 
wendung. 

Für die Auffindung, Trennung und Bestimmung 
fast aller obengenannter organischer Stoffe wird unten 
ein planmäßiger Untersuchungsgang beschrieben, wah- 
rend von einer Erörterung des Nachweises und der 
Bestimmung der einzelnen Mineralstoffe abgesehen 
wurde, da hierbei nach den allgemein bekannten analyti- 
schen Regeln und Verfahren gearbeitet werden kann. 
Auch konnte auf die zahlreichen nach neueren Paten- 
ten hergestellten meist aus Kondensationsprodukten 
organischer Verbindungen bestehenden Kunstharze 


und Ersatzstoffe für Gummi und Kautschuk, die jetzt 
gleichfalls vielfach zur Herstellung von Kunstleder und 
Ersatzstoffen für Leder herangezogen werden, 1m all- 
gemeinen Untersuchungsgange nicht Rücksicht genom- 
men werden. Es werden jedoch im Anschluß daran 
außer Erläuterungen zum Untersuchungsgange auch 
einige Hinweise zum Nachweis gewisser Kondensations- 
produkte sowie anderer im Untersuchungsgang nicht 
in Betracht gezogener Stoffe gegeben werden. 

Ueber das innere Gefüge eines Kunstleders usw. 
gibt vielfach schon die Beobachtung eines Schnittes, 
namentlich bei Zuhilfenahme der mikroskopischen Be- 
trachtung, mancherlei Anhaltspunkte, indem dann häu- 
fig Schichten von verschiedener stofflicher Art und 
Beschaffenheit, eingelagerte Gewebe und Füllstoffe usw. 
sichtbar werden. 

Für die chemische Untersuchung wird das Kunst- 
leder usw. durch Mahlen, Zerschneiden oder Raspeln 
möglichst fein zerkleinert. Von dem so vorbereiteten 
Untersuchungsmaterial werden 2 Proben von je etwa 
20 g genau abgewogen. Die cine im folgenden mit ı 
bezeichnete Probe dient in erster Linie zur Durchfüh- 
rung der im unten beschriebenen allgemeinen Unter- 
suchungsgange angeführten qualitativen Prüfun- 
gen, die andere, Probe 2 ausschließlich zur Ausführung 
der quantitativen Bestimmungen, deren Umfang 
und Art durch den Ausfall der qualitativen Prü- 
fungen bestimmt wird. Die Probe 1 kann, soweit 
die qualitatfven Prüfungen es zulassen, ebenfalls zu 
quantitativen Bestimmungen und in den betreffenden 
Fällen zur Bestätigung der bei Probe 2 erhaltenen 
Ergebnisse herangezogen werden. Um dieses zu er- 
möglichen, müssen natürlich die während des Unter- 
suchungsganges nach der Behandlung mit den ver- 
schiedenen Lösungsmitteln jeweilig erhaltenen Rück- 
stände wie bei Probe 2 auch bei Probe ı quantitativ 
gesammelt und weiter verarbeitet werden. Es empfiehlt 
sich außerdem auch eine unzerkleinerte Probe 
des Kunstleders in gleicher Weise mit den verschie- 
denen Lösungsmitteln zu behandeln, da dabei vielfach 
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Einzelheiten mit Bezug auf die Grundstoffe bezw. 
Grundlage und die Struktur des Leders entweder 
deutlicher kenntlich oder überhaupt erst sichtbar 
werden. 

Durch die Einwirkung verschiedenartiger Lösungs- 
mittel sollen im Laufe des Untersuchungsganges nach- 
einander zunächst gewisse Gruppen von Stoffen in 
Lösung gebracht werden. Die Stoffe jeder Gruppe 
sollen dann einzeln gekennzeichnet und nach Möglich- 
keit quantitativ bestimmt werden; doch ist eine scharfe 
Trennung der verschiedenen Stoffgruppen und eine 
genaue Bestimmung der einzelnen Stoffe innerhalb der 
Gruppen vielfach nicht möglich. Bei dem nachfolgend 
beschriebenen Untersuchungsgang sollen die mit den 
verschiedenen Lösungsmitteln für die Hauptgruppen der 
Stoffe erhaltenen Lösungen mit L,, Lə usw., die ent- 
sprechenden nach der Einwirkung der Lösungsmittel 
verbleibenden Rückstände mit R,, R, usw. bezeichnet 
werden. Bei jeder der so erhaltenen Gruppen wird 
anschließend der Nachweis und gegebenenfalls die 
Trennung der einzelnen Stoffe der betreffenden Gruppe 
behandelt. 

Bei der Untersuchung geht man in der Weise vor, 
daß man zuerst die gesamten qualitativen Prüfungen 
bei Probe ı durchführt. Die Behandlung und Unter- 
suchung der Probe 2 wird dann vorgenommen und 
richtet sich nach den Untersuchungsergebnissen bei 
Probe ı. Insbesondere kommen bei Probe 2 nur die- 
jenigen im Untersuchungsgang angegebenen zur Be- 
handlung der verschiedenen Rückstände dienenden Lö- 
sungsmittel in Anwendung, durch die nach den Unter- 
suchungsergebnissen bei Probe ı nennenswerte Men- 
gen von Stoffen in Lösung gebracht wurden. 

A. Das zerkleinerte Untersuchungsmaterial von 
Probe ı wird zunächst im Soxhletapparat mit Petrol- 
ather und Aether in ein gewogenes Kölbchen ausge- 
zogen. Es hinterbleibt R,, in Lösung (L,) gehen 
unverseifbare Fette und "Oele (Paraffin, Zeresin, 
Vaseline, Mineralöl, Harzöl), verseifbare Fette und 
Oele, Wachse, Harze, unvollkommen sulfierte bez. sulfo- 
chlorierte Oele (aus Faktices), sowie Anteile von Kaut- 
schuk und Guttapercha. Man destilliert die Lösungs- 
mittel ab. Ergibt sich ein Destillationsrückstand, 
so wird Probe ı des ursprünglichen Leders 
sofort nach B behandelt. Verbleibt ein Rückstand, 
so prüft man zunächst einen kleinen Teil davon auf 
Kautschuk und Guttapercha, deren Anwesenheit man 
beim Verbrennen der Probe am Geruch erkennt. 

a) Ist Kautschuk und Guttapercha nicht vor- 
handen, so stellt man bei Probe ı die Gewichtsmenge 
des noch im Kölbchen verbliebenen Destillationsrück- 
standes fest, verseift in dem mit einem Steigrohr ver- 
sehenen Kölbchen durch mehrstündiges Erhitzen im 


siedenden Wasserbad mit > alkoholischer Kalilauge 
und berechnet nach dem Zurücktitrieren mit > Salz- 


saure, ob sich eine Verseifungszahl ergibt. Wird keine 
Verseifungszahl gefunden, so sind nur unverseifbare 
Fette und Oele (Mineralöl, Harzöl, Vaseline, Paraf- 
fin usw.) zugegen. Andernfalls können verseifbare nor- 
male Oele und Fette, sulfierte Oele, Harze, Wachse 
und daneben auch die genannten unverseifbaren Stoffe 
vorhanden sein. Aus der Höhe der Verseifungszahl 
kann bei Abwesenheit von sulfierten Oelen und von 
Harzen und Wachsen unter Zugrundelegung einer mitt- 
leren Verseifungszahl von 190 auch ein Schluß auf die 
Mengen von verseifbaren und unverseifbaren Anteilen 
gezogen werden. Ergibt sich die Gegenwart von ver- 
seifbaren Stoffen, so spült man nach dem Verseifen 
den Inhalt des Kölbchens in einen Scheidetrichter und 
schüttelt mehrmals mit Petroläther aus. Die Seifen- 
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lösung laßt man in eine Schale ab, verdunstet den 
Alkohol, spült den Schaleninhalt mit warmem Wasser 
in einen Scheidetrichter, zersetzt die Seifenlösung mit 
überschüssiger verdünnter Salzsäure, schüttelt mehr- 
mals mit Aether aus, wäscht die ätherische Lösung 
zur Entfernung von Säure mit Wasser, destilliert den 
Aether ab und untersucht die im Destillationsrückstand 
enthaltenen Stoffe. 

Man prüft einen kleinen Teil des Destillationsrück- 
standes nach Liebermann-Storch auf Harz, 
indem man die Probe im trockenen Reagensrohr unter 
gelindem Erwärmen mit Essigsäureanhydrid durch- 
schüttelt, die Essigsaureanhydridlosung mit einer feinen 
Pipette abhebt und am Rande einige Tropfen Schwefel- 
saure vom spez. Gewicht 1,53 hineinfließen laßt. Bei 
Gegenwart von Harz (Kolophonium) tritt eine rötlich- 
violette Färbung auf. 

Einen anderen Teil des Destillationsrückstandes 
neutralisiert man mit alkoholischer Kalilauge, ver- 
dunstet den Alkohol, trocknet und schmilzt den Rück- 
stand mit einer oxydierenden Schmelze (Mischung von 
60 Teilen kohlens. Natrium, 20 Teilen kohlens. Kalium 
und 7 Teilen Kaliumchlorat), löst die Schmelze in 
Wasser, säuert mit Salzsäure an und setzt Chlorbaryum 
zu. Bei Gegenwart von sulfierten Oelen würde man eine 
Fällung von schwefelsaurem Baryum erhalten, da beim 
Schmelzen aus dem Schwefel der sulfierten Oele durch 
Oxydation Schwefelsäure gebildet wird; doch ist diese 
Reaktion nicht völlig eindeutig, da auch bei Gegenwart 
normaler schwefelhaltiger Oele (Rüböl) sowie von sul- 
fonierten Oe!en (Türkischrotöl) Schwefelsäure gebildet 
bezw. an Alkali gebunden wird. 

Zur quantitativen der in L, enthaltenen Stoffe be- 
stimmt man zunächst, falls der Destillationsrückstand 
bei Probe ı eine Verseifungszahl ergab, in dem 
entsprechenden Destillationsrückstand der Probe 2 nach 
dem Verseifen mit alkoholischer Kalilauge durch Aus- 
schütteln mit Petroläther usw. das Unverseifbare. Wird 
eine den normalen Gehalt der Fette und Oele über- 
schreitende Menge an Unverseifbarem nicht gefunden, 
so können auch Wachse nicht zugegen sein. Andern- 
falls kann deren Gegenwart auch im Unverseifbaren, 
an dessen Konsistenz, Schmelzpunkt, Verhalten beim 
Kochen mit Essigsäureanhydrid usw. erkannt werden. 
Die nach der Bestimmung des Unverseifbaren verblei- 
bende Seifenlösung wird mit verdünnter Salzsäure zer- 
setzt, mehrmals mit Aether ausgeschüttelt, der Aether 
abdestilliert und der Destillationsrückstand gewogen. 
Sind sulfierte Oele sowie Wachse nicht anwesend, da- 
gegen Harz, so können im Destillationsrückstand die 
Harzsäuren von etwa vorhandenen Fettsäuren nach 
Twitchell!) oder nach der von Fahrion?) her- 
rührenden Abänderung dieses Verfahrens getrennt wer- 
den. Wenn neben Fetten bezw. Oelen und Harz auch 
sulfierte Oele sowie Wachse vorhanden sind, so ist 
eine genügend genaue und einwandfreie Trennung der 
einzelnen Bestandteile des Destillationsrückstandes 
nicht durchführbar. 

b) Wenn Kautschuk oder Guttapercha in L, vor- 
handen ist, zieht man den betreffenden Destillations- 
rückstand mehrmals mit siedendem Azeton aus, worin 
Kautschuk und Guttapercha, soweit unzersetzt, unlös- 
lich sind, filtriert ab und führt im Destillationsrück- 
stand bei Probe ı die qualitativen und bei Probe 2 die 
quantitativen Bestimmungen wie unter a) angegeben 
durch. Einen auf dem Filter verbliebenen Anteil von 
Kautschuk oder Guttapercha löst man in siedendem 
Toluol und vereinigt diese Lösung später mit der 


1!) Siehe Lunge, Chemisch-technische Untersuchungsmethoden, 
6. Aufl., S. 621. 


?) Chemische Revue über die Fett- und Harzindustrie 1911, Nr. 10. 
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nach Behandlung von R, mit siedendem Toluol er- 
haltenen Lösung. 


B. Den nach dem Ausziehen des ursprünglichen 
Leders mit Petroläther und Aether verbliebenen Rück- 
stand (R,) laugt man mehrmals zuerst mit kaltem, dann 
mit heißem Wasser aus und filtriet vom Rückstand 
(Rə) ab. Die wässerige Lösung (L,) kann Leim, 
Gelatine, Eiweiß (Albumin, Kasein), Dextrin, Gummi, 
Gerbstoff, Glyzerin, Alkaliscifen der Fett- und Harz- 
säuren, sowie lösliche Mincralstoffe enthalten. Man 
stellt zunächst durch Eindampfen eines Anteils von 
L, und Verbrennen des Rückstandes fest, ob, abge- 
sehen von Mineralstoffen, organische Stoffe in Lösung 
gegangen sind. In diesem Falle prüft man L, der 
Probe ı zunächst auf die Gegenwart von Seifen. 
Man fügt zu einem kleinen Teil der Lösung etwas 
verdünnte Salzsäure und erhitzt einige Minuten im 
siedenden Wasserbad. Bei Gegenwart von Seifen schei- 
den sich an der Oberfläche der Flüssigkeit entweder 
Fettsäuren (klar und in gleichmäßiger Schicht) oder 
Harzsäuren (tropfchenformig, klebrig und harzartig 
rıechend) ab. Man untersucht dann weitere Teile von 
L, der Probe 1 auf die anderen organischen Stoffe 
der betreffenden Gruppe. 


a) Sind Seifen nicht vorhanden, so setzt man zu 
dem gegebenenfalls mit Essigsäure oder Soda neutrali- 
sierten Rest von La der Probe 1 das 10--ı2 fache 
Volum Alkohol und etwas toprozentige Chlor- 
ammoniumlösung. Hierbei werden Leim (Gelatine), 
Eiweiß, Dextrin, Stärke, Gummi, sowie gewisse Mine- 
ralstoffe gefällt, während Gerbstoffe und Glyzerin neben 
anderen Mimeralstoffen in Lösung bleiben. Man fil- 
tritt, wäscht den Niederschlag einige Male mit Alko- 
hol nach, befreit das Filtrat von der Fällung mit 
Alkohol durch Eindampfen unter Zusatz von etwas 
Wasser vom Alkohol und prüft die so erhaltene Lö- 
sung auf Gerbstoff und Glyzerin. Zum Nachweis von 
pflanzlichem Gerbstoff versetzt man einen Teil 
dieser Flüssigkeit mit einigen Tropfen einer Eisen- 
lösung, die man am besten durch Mischen von 200 ccm 
10 prozentiger Eisenchloridlösung, 15 ccm 10 prozen- 
tiger Natriumazetatlösung und Io ccm 50 prozentiger 
Essigsäure herstellt. Entsteht bei Zusatz der Eisen- 
lösung eine grüne bis olivgrüne oder eine violette bis 
blau-schwarze Färbung oder Fällung, so sind pflanz- 
liche Gerbstoffe zugegen. Setzt man ferner zu einer 
anderen kleinen Probe jener Flüssigkeit einige Trop- 
fen einer Grelatine-Kochsalzlösung und erhält dabei eine 
flockige Fällung, so ist dadurch die Anwesenheit von 
Gerbstoff bestätigt. 


Ist kein Gerbstoff vorhanden und erhält man bei 
möglichst weitgehendem Eindampfen des Restes des 
Filtrats von der Alkohol-Fällung einen unverändert 
dickflüssig bleibenden, schlüpfrigen Rückstand, so ist 
die Gegenwart von Gilyzerin wahrscheinlich. Man 
mischt dann zum Nachweis von Glyzerin den nach 
dem Eindampfen erhaltenen Rückstand mit der 8- bis 
ıofachen Menge zerkleinertem Kaliumbisulfat, bringt 
die Masse in ein Probierröhrchen und erhitzt, bis sich 
Dämpfe entwickeln. Die Dämpfe läßt man gegen einen 
an einem dicht über die Mündung des Probierröhrchens 
gehaltenen Uhrglas befindlichen Tropfen einer klaren 
Lösung von Para-Nitrophenylhydrazin streichen. Ist 
Glyzerin vorhanden, so entwickelt sich beim Erhitzen 
Akrolein und man beobachtet dann eine Trübung des 
klaren Tropfens unter Ausscheidung gelblicher Flöck- 
chen und bei Musterung des Tropfens unter dem 
Mikroskop bei 200—300facher Vergrößerung feine 

nadelförmige Kriställchen, die man amı besten mit den 
mit reinem Glyzerin unter den gleichen Bedingungen 
erhaltenen Kriställchen vergleicht. Ist Gerbstoff vor- 
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handen, so muß dieser vor der Prüfung auf Glyzerin 
aus der nach dem Verdunsten des Alkohols aus dem 
Filtrat der Alkoholfällung erhaltenen wässerigen Lö- 
sung durch Fällung mit Bleiessig entfernt werden. Man 
filtriert, entfernt im Filtrat das überschüssige Blei durch 
Zusatz eines der der angewandten Bleiessigmenge glei- 
chen Volums einer gesättigten Glaubersalzlösung, fil- 
triert wiederum, dampft das Filtrat ein und prüft dieses 
wie oben auf Glyzerin. 


Den ber der Fällung mit Alkohol erhaltenen 
Niederschlag übergießt man noch feucht auf dem 
Filter mehrmals mit heißem Wasser. Hierbei gehen 
Dextrin, Gummi, Leim (Gelatine) und der größte Teil 
der Starke in Lösung, während Fiweiß und ein kleiner. 
Anteil von Starke auf dem Filter zurückbleiben. 


Zur Untersuchung der durch Alkohol ausgefallten - 
Stoffe ist zu bemerken, daß bei Gegenwart von Gerb- 
stoff die Prüfung auf Leim (Gelatine) und Eiweiß sich 
erübrigt, da die Gerbstoffe mit letztgenannten Stoffen 
in Wasser unlösliche Verbindungen bilden und sich 
daher mit diesen zugleich in wasscriger neutraler Lö- 
sung nicht vorfinden werden. Zur Prüfung auf Leim 
(Gelatine) macht man einen Teil der wässerigen Lösung 
der mit Alkohol erhaltenen Fällung stark alkalisch 
und setzt tropfenweise Fechlingsche Lösung bis zur 
Blaufärbung zu. Entsteht sogleich oder nach einiger 
Zeit gegebenenfalls bei gelindem Erwärmen eine vio- 
lette Färbung, so ist Leim zugegen. Zum Nachweis von 
Eiweiß werden Proben des in Wasser unlöslichen 
Anteils der Alkoholfällung verwendet. Erhält man beim 
Kochen des Rückstandes im Probiergläschen mit Na- 
tronlauge und Fehlingscher Lösung eine violette Fär- 
bung und tritt beim Kochen mit Millons Reagens r) 
eine gelbliche Färbung der Niederschlagteilchen ein, 
so deutet dieses auf Eiweiß. Da Leim (Gelatine) und 
Eiweißstoffe sämtlich stickstoffhaltig sind, so kann die 
Gegenwart dieser Stoffe auch an dem nach dem Trock- 
nen und Kjeldahlisieren eines Teiles der mit Alkohol 
erhaltenen Fällung und nach Zusatz von Natronlauge 
zu der so erhaltenen Flüssigkeit auftretenden Geruch 
nach Ammoniak erkannt werden. Um Stärke und 
Dextrin zu ermitteln, versetzt man einen Teil der 
wässerigen Lösung der Alkoholfällung mit ganz ver- 
dünnter Jodlösung. Entsteht Blaufärbung, so ist Stärke 
zugegen, während eine weinrote und purpurrote oder 
braunrote Färbung auf die Gegenwart von Dextrin 
deutet. Sind Stärke und Dextrin zugleich vorhanden, 
so wird bei Anwesenheit von viel Stärke neben ver-. 
hältnismäßig wenig Dextrin die Rotfarbung des 
Dextrins verdeckt und es tritt Blaufärbung auf, 
während bei Gegenwart von verhältnismäßig wenig 
Stärke neben viel Dextrin eine durch Stärke be- 
dingte schwache Blaufarbung durch die Rotfärbung 
des Dextrins verdeckt wird. Den Rest der wässe- 
rigen Lösung der Alkoholfällung versetzt man mit 
einem Ueberschuß von Bleiessig, wodurch Gummi 
gefällt wird, wäscht mit Wasser nach, übergießt den 
Niederschlag mit 5o prozentiger Essigsäure und läßt 
einige Zeit stehen. Die Bleiverbindung des Gummis 
wird durch die Essigsäure zerlegt und es geht neben 
essigsaurem Blei Gummi in Lösung bez. in das Fil- 
trat und wird darin infolgender Weise nachgewiesen: 
Man versetzt die Flüssigkeit mit Fehlingscher Lösung 
bis zur beginnenden Auflösung des entstandenen Blei- 
sulfatniederschlags, dann mit Natronlauge bis zur völli- 
gen Auflösung des Bleisulfats, mischt gut durch, er- 
warmt gelinde, bis die Lösung klar ist, und laßt einige 


*) Hergestellt durch Auflösen von Quecksilber in der gleichen 
Gewichtsmenge Salpetersäure vom spez. Gew. 1: 4 und Verdünnen- 
der so erhaltenen Flüssigkeit mit zwei Volumteilen Wasser. 
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Zeit stehen. Bei Gegenwart von Gummi arabicum schei- 


den sich entweder sofort oder nach kurzer Zeit weiße 
zähe Flöckchen ab. 

b) Sind Seifen vorhanden, so versetzt man 
den Rest von L der Probe 1 nach maBigem Erwarmen 


Nr. 5 


im Scheidetrichter mit verdünnter Salzsäure, nimmt 
die dabei ausgeschiedenen Fett- oder Harzsäuren durch 
mehrmaliges Ausschütteln mit Aether auf, laßt die 
saure Flüssigkeit ab und untersucht diese nach dem 
genauen Neutralisieren mit Soda wie unter a). 
(Fortsetzung folgt.) 


Ueber Zellonierung. 


Von Professor Max Bottler in Würzburg. 


Ueber Zellon (hergestellt nach den Patenten 
Dr. Eichengrüns von der Rheinisch-West- 
fälischen Sprengstoff-Akt.-Gesellschaft 
Köln a. Rh.) wurde in dieser Zeitschrift schon wieder- 
holt berichtet. Es veröffentlichte Dr. A. Rost einen 
Artikel über neue Anwendungsgebiete des 
Zellons (Kunststoffe, 3. Jahrgang, Nr. 8), in wel- 
chem bemerkt wird, daß Zellon wegen seines ausge- 
sprochenen Zelluloidcharakters in erster Linie bestimmt 
war, das Zelluloid überall da zu ersetzen, wo dessen 
Feuergefährlichkeit einen besonderen Uebelstand bil- 
dete. Weiter erwähnt A. Rost, daß neben seiner Un- 
gefährlichkeit gerade die Eigenschaften, durch die es 
sich vom Zelluloid besonders unterscheidet, dazu ge- 
führt haben, ihm Gebiete zu erschließen, für welche 
Zelluloid gar nicht oder nur in beschränkten Abmes- 
sungen in Frage kam. Letzteres gilt insbesondere von 
der Automobilindustrie. Hier war das nicht 
feuergefährliche Zellon der gceignetste Ersatz 
für das bereits verwendete Zelluloid. Im Flugzeugbau 
dient aber das Zellon als ein neues Material, 
welches seither vollkommen fehlte und für welches 
weder Zelluloid noch irgend ein anderes Produkt be- 
nützt werden kann. Das Zellon hat sich für die Aviatik 
auch als wertvoll erwiesen in Form seiner Lösungen der 
Zellon-Aeroplanlacke, die auf die Tragflächen 
der Aeroplane aufgestrichen, auf denselben einen email- 
artigen Ueberzug erzeugen. Die mit Zellon überzoge- 
nen Stoffe sind vollkommen wasserdicht und in hohem 
Grade gasdicht, sie werden von Fetten und fetten 
Oelen, sowie von Terpentinöl, Benzin, Benzol und Pe- 
troleum nicht angegriffen. Da auch Seife keinen scha- 
digenden Einfluß auf Zellon ausübt, so ist die Rei- 
nigung der auf den Tragflächen der Aeroplane her- 
gestellten, glatten und dabei festen Zellonschichten 
leicht ausführbar. 


Dieses von Dr. Eichengrün schon im Jahre 1910, 
— also bei Beginn der Flugzeug-Technik — in letztere 
eingeführte und von den Albatros-Werken zum ersten 
Male praktisch angewandte Lackierungsverfahren der 
Aeroplan-Tragflachen mit Lösungen von Azetylzellu- 
lose ist seitdem ganz allgemein gebräuchlich geworden 
und sind in den letzten Jahren die verschiedenartig- 
sten Lösungsmittel an Stelle der in Nachahmung des 
Zellon-Verfahrens empfohlen worden, insbesondere --- 
von französischen Firmen — Lösungen in Tetrachlor- 
äthan. Diese Lösungen, welche Lederer (D. R. P. 
188 542) schon im Jahre 1905 herstellte, wurden vor allem 
von Clement und Rivıere, Comptes rendus 1913 
(s. Übersetzung von Vieweg, Kunststoffe IV. Jahrgang, 
Nr. 10) als besonders geeignet, sowohl zum Ersatz 
des Zaponlackes aus Nitrozellulose zum Lackieren von 
Metallen sowie auch zur Herstellung von Aeroplan- 
Lacken empfohlen. Es wurde besonders auf den nied- 
rigen Preis und die Nichtbrennbarkeit dieser Lösun- 
gen hingewiesen und haben sich dieselben auch in 
der deutschen Flugzeug-Fabrikation Eingang ver- 
schafft, da sie glänzende, glatte Überzüge erzeugten. 
Nachdem aber eine Anzahl Todesfälle und schwere 


Erkrankungen durch das Azetylentetrachlorid cinge- 
treten waren, wurde ihre Verwendung in Deutschland 
verboten und werden nunmehr nur noch die ungiftigen 
Zellon-Aeroplanlacke resp. Azetatlacke von ähnlichen 
Eigenschaften benutzt. 


Die Zellonlacke haben sich aber außer auf dem 
Aeroplan-Gebiet auch auf anderen Gebieten der Tech- 
nik Eingang verschafft und werden insbesondere in der 
Textilindustrie zur Erzeugung wasserfester und ölfester 
Stoffe in der Papier-Industrie und vor allem der Elek- 
trotechnik vielfach benutzt. 


Auf elektrotechnischem Gebiete wur- 
den in neuester Zeit weitere Fortschritte 
gemacht. Infolge des Kupfermangels finden jetzt an 
Stelle der seither benutzten Kupferkabel Eisenseilleitun- 
gen für Hochspannung Verwendung. Da das Eisen 
unter dem Einflusse von Luft (Kohlensäure) und Feuch- 
tigkeit leicht Rost ansetzt, sah man sich veranlaßt, die 
Eisenseilleitungen gegen die Einwirkung dieser Agen- 
tien zu schützen. Als Schutzmittel gegen Rost bil- 
dung genügt für Hausanschlüsse (Abzweigun- 
gen), Sicherheitsaufhängungen bei Straßen- 
kreuzungen usw. ein guter Rostschutzlack. Es muß 
sich mittels des letzteren ein vollständig luftdichter 
Ueberzug auf dem zu 'schützenden Metall erzeugen 
lassen. Die auf dem Metall haftende Lackschicht soll 
auch widerstandsfähig sein gegen Rauchgase von Feue- 
rungen und gegen mit Luft verdünnte Industriegase. 
Handelt es sich darum, Eisenseilleitungen für 
Hochspannung (Ucberlandleitungen) mit einem Ueber- 
zug zu verschen, so muß dieser nicht nur mechanisch 
schützend, sondern auch gleichzeitig isolierend wir- 
ken. Man war deshalb darauf bedacht, einen iso- 
lierend wirkenden Lack herzustellen, der auch 
Widerstandsfähigkeit aufweist gegenüber den anderen 
in Betracht kommenden Agentien. Ein solcher Lack 
ist der in neuerer Zeit erzeugte Zellonrost- 
schutzlack (Zellon-Laboratorium Charlottenburg), 
welcher bestimmt ist für die Isolierung der jetzt infolge 
des Kupfermangels allgemein gebräuchlichen Eisen- 
seilleitungen (Ueberlandleitungen) für Hochspannung. 
Ein isolierend wirkender Lack muß, da Leitungen 
auch durch Wasser gehen, widerstandsfähig sein gegen 
Wasser (bis zu 350 C); er muß ferner trockene Wärme 
(bis zu 350 C) und Kälte vertragen können. Von Rauch- 
gasen und chemischen Agentien (schweflige Säure, Am- 
moniak, Schwefelwasserstoff) darf die Lackschicht nicht 
angegriffen werden. Bekanntlich kommt Ammoniak 
in Stallungen vor. Da von Ammoniak die seither ge- 
bräuchlichen Gummi-(Kautschuk-)Leitungen angegrif- 
fen werden, erfand Hackethal eine eigene Isolier- 
masse gegen die Einwirkungen von Ammoniak. Im 
allgemeinen besteht das Verfahren von Hakethal 
in der Umkleidung des blanken oder durch Gummi 
isolierten Kupferdrahtes mit Papierlagen und Faser- 
stoffen, die mit einer patentierten Masse imprägniert 
sınd. Die so hergestellten Leitungsdrähte (aus Kupfer) 
sollen der Feuchtigkeit, Säuredämpfen, Hitze, Kälte, 
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klimatischen Einflüssen und allen möglichen Be- 
sonderheiten widerstehen. Für die Verwendung in 
Dynamomaschinen muß der Lack auch widerstands- 
fähig sein gegen die obengenannten chemischen Agen- 
tien. Diesen Forderungen entspricht — auch ohne 
Papierumwicklung — die einfache Lackierung mit 
Zellon-Rostschutzlack. 


Von einem guten Isolierlack verlangt man eine ge- 
nügende Isolierfestigkeit (Durchschlagsfestigkeit). Die 
Durchschlagsfestigkeit ist ein Wert, der ein zu- 
verlässiges Urteil über die Verwendungsfähigkeit eines 
Isolierlackes gestattet; sie entsprach bei dem neuen 
grauen Zellon-Rostschutzlack den Anforde- 
rungen. Der grauc Zellon-Rostschutzlack, der schnell 
trocknet, eignet sich für die Isolation von Eisenteilen, 
insbesondere zum Schutze der Stellen, an welchen die 
Eisenleitungen an Isolatoren festgebunden bezw. an 
denen sie durch Klemmen oder Verbindungsstücke 
aneinander angeschlossen werden. Er haftet fest am 
Metall (besonders auf rauhen Oberflächen) und schützt 
dasselbe gut vor Rostansatz. Es können mit dem 
neuen Zellonpräparat auch etwas angerostete Eisen- 
teile überstrichen werden. Eine Ueberlackierung des 
mit diesem isolierend wirkenden und zugleich me- 
chanisch schützenden grauen Zellonschutzlack 
hergestellten Ueberzuges mit farblosem 
Zellon-Isolierlack (Zellon-Laboratorium Charlottenburg) 
ist speziell an den Bundstellen und den Befestigungen 
der Isolatoren zweckmäßig, um die mechanische Wider- 
standsfähigkeit zu erhöhen. 

Man stellte durch Versuche fest, daß zunächst mit 
grauem Zellonrostschutzlack überzogene und dann 
mit farblosem hartem Zellonisolierlack überlackierte 
Eisenteile, welche monatelang im Freien lagen, 
durch die Atmosphärilien anscheinend gar nicht be- 
einflußt wurden. Es ist deshalb eine Ueberlackie- 
rung des mit dem neuen Zellon-Rostschutzlack her- 
gestellten Ueberzuges mit farblosem Zellonlack, be- 
sonders wegen der einheitlichen Filmschicht, welche 
letzterer Lack erzeugt, allgemein zu empfehlen. 


Um den Anforderungen der Elektrotech- 
nik in jeder Hinsicht zu entsprechen, setzte 
man verschiedene Verbinder mit eingezoßener Leitung, 
die nach der eben geschilderten Methode behandelt 
waren, längere Zeit auf freier Strecke der Einwirkung 
der Atmosphärilien aus. Hierbei hat sich ergeben, 
daB man auch durch dickes Auftragen des Lackes 
auf die bereits auf freier Strecke aufmontierten Niet- 
und Schraubenverbinder die verhältnismäßig tiefen leer- 
stehenden Oeffnungen nicht völlig ausfüllen konnte. Es 


Freileitungs-Abklemmung 
mit Zellonkitt gedichtet 


Freileitungs-Abklemmung 
obne Zellonierung 


war dies besonders deshalb nicht möglich, da die leeren 
Zwischenräume in den meisten Fällen horizontal ver- 
laufen. Bei Regenwetter gelangte die Feuchtigkeit ins 
Innere der Niet- und Schraubenverbinder an die nicht 
vom Lack getroffenen Stellen. Um diesem Mangel ab- 
zuhelfen, wurde ein eigenes Präparat, Zellonkitt 
genannt, vom Zellon -Laboratorium Charlottenburg 
hergestellt, das zur Ausfüllung der Oeffnungen 
an den Verbindern dient. Wenn es sich um das 
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Zellonieren von Verbindungsmaterial mit irgend 
welchen Vertiefungen handelt, sind stets vor dem 
Ueberzug mit grauem Zellon-Rostschutzlack sämtliche 
Oeffnungen und Vertiefungen mit Zellonkitt auszu- 
füllen. 


Zellonkitt oder Zellonpaste stellt eine weiche, 
graue Masse dar, die einen eigenartigen Geruch be- 
sitzt. Man kann die Zellonpaste zwischen den Fingern 
kneten und formen. Sie eignet sich sehr gut zum Ver- 
streichen von Oeffnungen und Vertiefungen aller Art, 
in welche Regen oder Feuchtigkeit eindringen könnte. 
Auch flache Stellen und Unebenheiten kann man mit 
Zellonpaste bedecken. 


Beim Gebrauch wird Zellonkitt (wie Glaserkitt) 
mit der Hand oder dem Spachtel eingestrichen, oder man 
umhüllt die ganzen Verbinder mit dem Kitt. Es kann 
auch der Zellonkitt auf Isolierband oder Stoffstreifen 
dick aufgestrichen werden; mit diesem Material um- 
wickelt man dann die Verbinder. 


Nach dem Aufstreichen wird der Zellonkitt bald 
test und hart. Die fest gewordene Masse haftet dauernd 
auf Metall. Nur mit besonderer Kraftanwendung kann 
man den Zellonkitt von den Gegenständen, auf die 
er aufgetragen oder aufgestrichen wurde, entfernen. 
Gegenüber der Einwirkung verschiedener Agentien, wie 
Wasser, mäßige Wärme, Kälte (ermittelt durch Auf- 
bewahren in einer Eiskammer), mit Luft verdünntes 
Ammoniakgas, mit Luft gemengtes Schwefelwasser- 
stoffgas und mit Luft gemischte schweflige Säure 
(Schwefligsäureanhydrid) verhält sich Zellonpaste 
(ebenso wie der graue Zellonschutzlack) in- 
different. Die Zellonpaste kann man mit jedem 
beliebigen Zellonlack überlackieren, da alle Zellon- 
schichten aufeinander haften. 


Für die Nietverbinder, Klemmen usw. wird der 
gleiche Lack wie für die Eisenteile selbst, näm- 
lich der oben erwähnte graue, mechanisch schützend 
und isolierend wirkende Rostschutzlack, verwendet. Um 
eine größere Oberflächenhärte und damit er- 
höhte Wetterbeständigkeit herbeizuführen, 
lackiert man (wie bereits bemerkt wurde) nochmals 
mit farblosem Isolierlack nach. 


Im allgemeinen sind die Anforderungen, welche 
von den zur Isolation und zum Schutze gegen die 
verschiedenen Agentien dienenden Präparaten — bei 
Eisenseilleitungen usw. — erfüllt werden müssen, haupt- 
sächlich folgende: 1. Genügende Isolierfähigkeit, 2. 
Feuersicherheit, 3. möglichst geringe Hygroskopizität, 
4. längere Gebrauchsfähigkeit, 5. ausreichender Schutz 
gegen Rostbildung, 6. genügende Festigkeit, 7. Wider- 
standsfähigkeit gegen chemische Einwirkungen (Rauch- 
und Industriegase) und verschiedene andere Agentien 
(Wärme, Kälte). 


Alle vorgenannten Anforderungen werden durch 
eine sorgfältig vorgenommene Zellonierung erfüllt. 
Man kann deshalb die Eisenseilleitungen für Hochspan- 
nung (Ueberlandleitungen) und alle Eisenteile durch 
das früher geschilderte Verfahren (Kombination von 
Zellonkitt und Zellon-Rostschutzlack, Nachlackierung 
mit farblosem Zellonlack) gut isolieren und dauernd 
schützen. 


Schließlich dürfte hier auch auf die Verwendung 
des Zellonlackes bei der Installation von Mantel- 
drähten mit Papierisolierung und Eisenleiter 
(Merkblatt des Verbandes Deutscher Elektrotechniker 
e. V., Elektrotechn. Zeitschr. 1915 S. 33) hinzuweisen sein. 
Es wird in dem Merkblatt bezüglich des Schutzes der 
Drahtenden angeführt, daß diese von dem Metallmante] 
an bis auf den Leiter mit gutem, etwa 5 mm breitem Iso- 
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lierband gleichmäßig und dicht zu umwickeln sind. Bei | streichen. Weiter wird bemerkt, daß an den Liege- 


Mehrfachleitungen muß diese Umwicklung auch die 
Zwischenräume zwischen den einzelnen Leitungen an 
deren Austritt aus der gemeinsamen Hülle und letztere 
selbst möglichst gut abdichten, damit an dieser Stelle 
keine Feuchtigkeit zwischen die verschiedenen 
Papierhüllen eindringen kann. Die Leitungsenden sınd 
nach dem Bewickeln mit Isolierband noch mit einem 
zähen, gegen Feuchtigkeit schützenden und gut iso- 
lierenden Lack, z. B. „ Zellonlack“, allseitig zu be- 


stellen besondere Sorgfalt geboten und auf Biegung 
mit möglichst großem Krümmungsradius zu achten 
ist. Wenn scharfe Ecken sich nicht vermeiden lassen, 
sind Winkelstücke zu verwenden, in denen der Draht, 
vom Mantel entblößt, gelagert wird. Die entmantelte 
Stelle des Drahtes ist hierbei, wie die obenerwähnten 
Leitungsenden durch Umwickeln mit Isolierband und 
durch Lackieren (Zellonierung) sorgfältig zu 
schützen. 


Reinigung und Behandlung des Linoleums. 


Von Karl Micksch. 


Der fugenlose, einheitliche Linoleumbclag mit fast 
völlig geschlossener und doch elastischer Oberfläche 
gestattet eine leichtere gründlichere Säuberung, als alle 
übrigen Fußbodenarten. In allen Räumen, die in hygie- 
nischer Beziehung besonderen Anforderungen genügen 
‚müssen, wird deswegen auch das Linoleum bevor- 
zugt. In Krankenhäusern, Sanatorien, Schiffen, Eisen- 
bahnwagen, Schulräumen usw. entspricht ein Lino- 
leumbelag den Anforderungen in hygienischer und 
praktischer Beziehung am besten, aber auch in Wohn- 
räumen, Geschäftslokalen usw. hat sich Linoleum für 
die mannigfachsten Benützungszwecke brauchbar er- 
wiesen. Da durch falsche Behandlung und Säuberung 
der an sich guten Sache oft erheblicher Schaden zuge- 
fügt wird, sollen hier einige diesbezügliche Merkmale 
näher besprochen werden. 

Ein äußerst wichtiger Punkt, der selbst ‘den 
Kreisen, die dem Linoleum in jeder Beziehung freund- 
lich gegenüberstehen, bis vor kurzem vollkommen un- 
bekannt war, ist die dauernd anhaltende bakterien- 
feindliche Wirksamkeit, die erst bei den von 
Ludwig Bitter im hygienischen Institut in Kiel 
angestellten Versuchen erkannt wurde. Bei den sorg- 
fältig vorgenommenen Beobachtungen über das Ab- 
sterben von Bakterien auf den wichtigsten Baumateria- 
lien, Anstrichen, Metallen usw. wurde die bakterizide 
Kraft des Linoleums entdeckt. Bitter folgert auf 
Grund dieser streng wissenschaftlich durchgeführten 
‚Versuche, daß das Linoleum nicht allein jedes Wachs- 
tum von Bakterien hindert, sondern auch alle mit dem 
Schuhwerk in den Raum gebrachten Mikroorganismen 
vernichtet. Die Befeuchtung, die sonst den Nährboden 
der Bakterien begünstigt, wirkt hier direkt entgegen- 
gesetzt; bei verschiedenen täglich feucht abgewischten 
Fußböden ist beobachtet worden, dal} die sporenbilden- 
den Krankheitserreger sehr schnell vernichtet wurden. 
Die keimtötende Wirkung frischer Oelfarbenan- 
striche hatte Jacobitz bereits im Jahre 1901 er- 
kannt, aber das Linoleum hatte man nicht in den 
Bereich derartiger Versuche gezogen. Die von Bitter 
festgestellten Ergebnisse überraschten um so mehr, 
als das zu den Versuchen benutzte Linoleum schon weit 
über vier Jahre im Besitze des hygienischen Instituts, 
in Wirklichkeit also mindestens 6—7 Jahre alt war. 
Der Erreger des Typhus (Bacterium typhi) war auf 
Linoleum überhaupt nicht lebensfähig, und die sonst 
widerstandsfähigen Eitererreger gingen mitunter schon 
innerhalb eines Tages zugrunde. Noch sonderbarer als 
dies war die Beobachtung, daß auf rege benutztem 
-LinoleumfuBboden frühmorgens meistens völlige Keim- 
freiheit vorhanden war. 

Diese wichtigen Ergebnisse sind natürlich von be- 
rufener Seite in sehr verschiedener Hinsicht praktisch 
ausgenutzt worden.: So hat von zur Verth in seiner 
. Besprechung der „Hygiene der Seekriegsverletzungen“ 
‚unter‘ den Maßnahmen zur Besserung des Ausgangs 


Nachdruck verboten. 


der Verwundungen hervorgehoben, daß erfreulicher- 
weise bei den meisten Kriegsmarinen Linoleum unter 
Deck als Bodenbelag benutzt wird, was bei der kaun 
nachlassenden Desinfektionswirkung dieses Materials 
von besonders hohem Wert ist. Eigentlich sollte es 
bei dem Vorliegen der beschriebenen Verhältnisse über- 
flüssig sein, darauf hinzuweisen, welche ganz außer- 
ordentlichen Vorteile bei der Verwendung von Lino- 
leum als Fußboden für Krankenhäuser, Schulräume, 
Kirchen, Wohnräume, Eisenbahnwagen, Schiffe usw. 
geboten werden, doch läßt sich in der Praxis leider 
beobachten, daß die zerstörenden Wirkungen, die das 
Linoleum auf die, die Gesundheit der Menschen ge- 
fährdenden Mikroorganismen ausübt, nur langsam zu 
der gebührenden Beachtung gelangen. Die keimtötende 
Kraft des Linoleums schreibt Bitter dem als Zu- 
sammenhangskraft dienenden Leinöl zu. Das oxy- 
dierte Leinöl (Linoxyn) vermag sich so reichlich mit 
Sauerstoff zu beladen, daß eine große Anzahl Oxy- 
gruppen zusammengefaßt werden und den Bakterien 
eine Weiterentwickelung unmöglich machen. Die mit 
nichttrocknenden Oelen, Olivenöl usw. angestellten Ver- 
suche hatten kein so günstiges Resultat, denn dieses 
zeigte, im Gegensatz zum Leinol, den Bakterien gegen- 
über ein weniger wirkungsvolles Verhalten. Die ge- 
schilderten Erscheinungen beruhen zum großen Teile 
darauf, daß der Oxydationsprozeß der trocknenden 
Oele von dem Entweichen saurer Gase, unter denen 
die Ameisensaure überwiegt, abhängig ist. 

Bei zahlreichen im Gebrauch befindlichen Lino- 
leumbelegen werden diese äußerst günstigen Eigen- 
schaften durch unzweckmäßige Reinigung 
ganz bedeutend herabgemindert. Die chemische Ein- 
wirkung der kaustischen Reinigungspräpa- 
rate laugt das Linoleum aus und verhindert nicht 
allein die keimtötende Wirkung, sondern verringert 
auch die Haltbarkeit des ganzen Belages. Alle 
öllösenden Substanzen, wie Terpentin, Spiri- 
tus, Salmiak, Benzin, Petroleum und Soda sind für 
diesen Zweck völlig ungeeignet. Diese Körper lösen 
zwar die verschiedenen Verunreinigungen leicht und 
gründlich auf, laugen aber gleichzeitig die Oberfläche 
des Linoleums aus und fügen so dem Belage ganz 
erheblichen Schaden zu. Da jedoch zur Lösung des 
Schmutzes reinigende Mittel angewandt werden müssen, 
so benutze man zunächst geeignete Seife. Bei guter 
Natronseife ist der Sodagcehalt neutralisiert und greift 
das Linoleum nicht ungebührlich an, doch lasse man 
das Seifenwasser nicht auf dem Linoleum festtrocknen, 
sondern wasche mit klarem Wasser gut nach und 
trockne gründlich ab. 

Die so häufig im Gebrauch befindlichen Lino- 
leumteppiche möchte man gern möglichst sauber 
erhalten, doch müssen hier mit Rücksicht auf die auf- 
gedruckte Farbe scharfe Reinigungsmittel unter allen 
Umständen gemieden werden. Da ein derartiger Tep- 


1. Märzheft 1916 


pich einer groBen Verschmutzung in der Regel nicht 
ausgesetzt ist, genügt von Zeit zu Zeit eine Waschung 
mit einer Mischung von Milch und Wasser zu 
gleichen Teilen. Einen stark verschmutzten Teppich 
wäscht man mit warmem Wasser und benutzt hierbei 
nur im äußersten Falle etwas Natronseife. Nach dem 
vollständigen Trocknen streicht man ganz dünn eine 
Lösung von zwei gleichen Teilen Leinöl und Terpentin: 
spiritus aur und reibt nach dem Trocknen mit einem 
weichen Tuche ab. Will man auf einem älteren Teppich 
die Farben wieder beleben, so löst man fünf Teile reines 
Wachs in acht Teilen kochenden Wassers, setzt zwei 
Teile Pottasche und, je nachdem die Farbe heller 
oder dunkler sein soll, Ocker zu. Die Hälfte dieser 
Masse kocht man bis zum Lösen in weiteren ıl/, Tei- 
len Wasser, trägt sie noch heiß mit dem Pinsel auf, 
kocht nach zwei Stunden die andere Hälfte und er- 
neuert das Auftragen. Nach einiger Zeit bohnert man 
den Teppich. 

Linoleumbelege, die infolge nachlässiger Behand- 
lung oder durch unzweckmäßiges Bohnern und Oelen 
mit säurehaltigen Erdölen und dergl. verschmutzt und 
namentlich an den weniger betretenen Stellen gedun- 
kelt oder gar mit einer dünnen, verharzten Auflagerung 
bedeckt sind, können ohne Beihilfe scharfer Lösungs- 
mittel nicht gesäubert werden. Einfacher und scho- 
nender als die Behandlung mit Seife, Soda und son- 
stigen ätzenden Mitteln ist in diesem Falle die Be- 
handlung mit Stahlwolle (nıcht zu verwechseln mit 
Stahlspanen). Um das Schleifen mit der Stahlwolle 
zu erleichtern bezw. die Wirkung zu verstärken, tränkt 
man die Fläche mit einem beliebigen lösenden Oel 
oder Glyzerin; durch dieses Verfahren wird von der 
Oberfläche zwar eine feine Schicht abgeschliffen, aber 
dieser Nachteil ist entschieden geringer, als wenn das 
Linoleum bei einer Waschung mit ätzenden Stoffen, 
wie Soda, Salmiak usw., durchdrungen würde, denn 
dadurch wird die Haltbarkeit erheblich mehr herab- 
gemindert, als durch den geringen Materialverlust beim 
Abziehen der Oberfläche. Die derartig gereinigte 
Fläche wird mit einer dreiprozentigen Boraxlösung 
nachgespült und nach dem Trocknen mit reinem Leinöl 
dünn bestrichen und mit einem wollenen Lappen blank 
gerieben. Feine Stahlwolle hinterläßt auf der Ober- 
fläche keinerlei Schrammen, und so zeitigt dieses Reini- 
gungsverfahren meist ein überraschend günstiges Re- 
sultat. 

Zum Bohnern sollen nur wirklich erprobte Pra- 
parate verwendet werden, sonst genügt auch das dünne 
Auftragen von gekochtem Leinöl. Vor schlechter Boh- 
nermasse muß dringend gewarnt werden, denn einige 
dieser „Universalprodukte‘“ kleben, verschmieren das 
Linoleum und bilden endlich eine festhaftende 
Schmutzkruste. Andere „Bohnermassen“ enthalten als 
raumfüllenden Zusatz Erdöl; der petroleumartige Ge- 
ruch ist durch etwas Parfümöl verdeckt. Diese flüssı- 
gen und salbenartigen Präparate beleben die Farben 


des Linoleums ganz überraschend, der Erfolg ist jedoch. 


ein sehr zweifelhafter, denn die benutzte Oberfläche 
wird von diesen scharfen Oelen zersetzt und nimmt 
dauernden, unwiderruflichen Schaden. 

Das Bohnern soll die Farbenwirkung heben und 
die Schmutzempfindlichkeit verringern. Weit verbreitet, 
aber irrig ist die Meinung, daß das Linoleum durch 
Qelen und Bohnern konserviert werden könne. 
Konservierungsmittel für Linoleum gibt es nicht; denn 
gutes Linoleum ist an sich genügend fetthaltig und 
bedarf keiner Oelzufuhr. Alte, trockene Ware, oder 
durch unzweckmäßiges Waschen ausgelaugte Belege 
können durch Waschen und Oelen an der Oberfläche 
günstiger gestaltet werden, aber dem Stoffe innig mit- 
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zutcilen, etwa wie dem Leder, vermag sich auch gute 
Bohnermasse nicht. Die scharfen, petroleumhaltigen 
Ocle, welche jetzt so häufig in Verwendung sind, drin- 
gen allerdings bis zu einer gewissen Tiefe in das 
Linoleum ein, entwickeln aber hier das Gegenteil der 
beabsichtigten Wirkung, indem sie die oxydierten Be- 
standteile zersetzen, aber niemals konservieren. Ob 
man zum Bohnern Oel oder wachshaltige Bohnermasse 
verwenden will, richtet sich danach, ob der Boden 
glatt oder matt gehalten werden soll. In beiden Fällen 
müssen zweifelhafte Präparate gemieden werden. Aber 
selbst gute Bohnermasse kann ihren Zweck nur dann 
erfüllen, wenn sie sparsam aufgetragen und 
sorgfältig verrieben wird; denn alles auf der 
Oberfläche zurückbleibende Oel verschmiert den Belag 
und bildet oft den Anfang der später festhaftenden 
Schmutzkruste. 

Der Schaden, der dem Linoleum durch die vielfach 
benutzten „Fußbodenöle‘ zugefügt wird, ist viel 
größer als es auf den ersten Blick scheinen mag. 
Wer unter „Fußbodenöl‘ eine bestimmte Oelsorte ver- 
mutet, die dem Fußboden vorteilhafte Dienste zu leisten 
vermag, ist ganz bedeutend im Irrtum. Verschiedene 
dieser Oele haben selbst auf Holzböden ihren Zweck, 
den Staub zu binden, sehr schlecht erfüllt. In der 
Regel sind es ganz minderwertige Rückstände der 
Oclraffinerie, die anderweitig kaum anders als Brenn- 
material Verwendung finden können. Selbst von den 
billigen Mineralölen werden meist nur die Rückstände 
der Destillation, d. h. die Produkte mit hohem Siede- 
punkt, gemischt mit allen erdenklichen und gerade 
verfügbaren billigen Oelen, als „Fußbodenöle“ in den 
Handel gebracht. Auf Holzboden mag bei richtiger 
Behandlung eine Einschränkung der Staubentwicklung 
möglich sein. Meist wird jedoch das Oel zu stark auf- 
getragen, wodurch nicht allein der feine Staub, son- 
dern der Schmutz im allgemeinen von dem Oele um- 
hüllt und festgehalten wird. Die Folge ist eine auf- 
fallende Verunreinigung des Fußbodens. Ganz anders 
ist die Wirkung auf dem Linoleum. Der Gehalt 
an freien Säuren und Fettsäuren ist bei diesen minder- 
wertigen Oelen oft ein ganz enormer. Dabei läßt sich 
mit diesem „Fußbodenöl“ auf Linoleum sehr gut arbei- 
ten, es zieht ein, belebt die Farben und täuscht so 
über die wahre Wirkung weg. Die Auffassung, daß 
man Linoleum ebenso wie etwa Leder konservieren 
könne, ist leider weit verbreitet. Das Bindemittel des 
Linoleums ist Linoxyn (getrocknetes Leinöl). Diese oxy- 
dierte Masse kann aber im chemisch-technischen Sinne 
überhaupt nicht konserviert werden. Aber selbst wenn 
es möglich wäre, dem Linoleum konservierende Be- 
standteile zuzuführen, so wäre gerade das Fußbodenöl 
das denkbar ungeeignetste Material, weil es sowohl 
die mechanisch als auch die chemisch gebundenen Kör- 
per des Linoleums direkt löst bezw. zersetzt. 

Soll Linoleum gepflegt werden, so kann sich dies 
nur auf die Wartung der Oberfläche erstrecken. 
Hierzu kommen jedoch nur Fette in Betracht, die das 
vorzeitige Aufrauhen der Oberfläche zu verhindern 
imstande sind, die sogenannten Milchfette (Milch, 
Molke usw.). Dieser Zweck wird aber durch das Leinöl 
auf die zweckmäßigste und rationellste Weise erreicht. 
Die unzähligen bekannten Fette und Oele sind zur 
Behandlung des Linoleums samt und sonders unge- 
eignet, weil auf die Oberfläche dieses Stoffes nur ein 
sogenanntes ,,trocknendes“ Oel günstig einwirken kann. 
Die Zahl der trocknenden Oele ist aber nur gering, 
denn Hanföl, Mohnöl, Sonnenblumenöl usw. werden 
nur in bescheidener Menge gewonnen, so daß das 
Leinöl zur Pflege des Linoleums fast nur allein in 
Betracht kommt. 
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Referate. 


Fabrikation billiger Kautschukstopfen (Gummizeitg. Bd. 30, 
S. 166—167, 1915). 

Ueber Formenmaterial zur Herstellung von Stopfen für Labo- 
ratoriumzwecke sowie für Serum-. Parfüm- und Essenzenflaschen Ki. 


Riesenpneumatiks statt Massivgummireifen (Gummizeitg. 
Bd. 30, S. 171—172, 1915). 

Für Lastautomobile verwendet man in neuerer Zeit in Amerika 
Pneumatiks sehr großer Dimensionen für Belastungen bis zu 10 Tonnen 
Nutzlast. Die Vorteile derselben sind größere Geschwindigkeit der 
Wagen, die mehr als das Dreifache der mit Massivreifen erzielbaren 
sein soll, was eine beträchtliche Verbilligung des Betriebes bedeutet. 
Die Kosten solch großer Pneus sind annähernd die gleichen als wie 
für Massivreifen, Fernerhin werden diese ungewöhnlich großen und 
starken Preßluftreifen als nahezu absolut sicher gegen Verletzungen 
durch Steine, Nägel, Scherben u. dgl. bezeichnet und sie sollen um 
nahezu 100°/o mehr an Kilometerzahl leisten als Massivreifen. Ki. 


Ch. Böhringer: Ueber Ceylonkautschuk vor und während 
des Krieges (Gummizeitg. Bd. 30, S. 198 1915). Ueber Ausfuhr und 
Preis von Ceylon-Kautschuk. Ki. 


Bandsägenringe in Ersatzqualitäten (Gummizeitg. Bd. 30, 
S. 213—214, 1915). Ki. 


G. Engel: Ueber Kautschukschaum zur Herstellung künst- 
licher Glieder (Gummizeitg. Kd. 30, S 219—220, 1915". Kautschuk- 
schaum, der durch Einpressen indifferenter Gase in Kautschuk erzielt 
wird, kann nach dem Vorschlage des Verfassers für künstliche Glie- 
der, Krücken, Stelzfüße usw. verwendet werden. Für die festen Teile 
künstlicher Glieder verwendet er Kautschukschaummassen, die bei einem 
außerordentlich geringen spezifischen Gewichte von höchstens 0,2 
hohe mechanische Festigkeit besitzen. Diese festen Teile aus Hart- 
gummischaum werden mit Weichgummischaum als umgebenden, ver- 
schönenden und füllenden Teil umgeben. Der Hartkautschukschaum 
für die festen Teile bildet eine Masse, die im Schnitt dem Bau eines 
dünnwandigen Röhrenknochens ähnlich ist, dessen kompakte Außen- 
schicht etwa 1 mm beträgt, während die den ganzen Innenraum aus- 
füllende Schaummasse eine äußerst feinporige, feste Masse bildet. Ki. 


J. Eaton und J. Grautham: Vulkanisationsversuche mit 
Kulturkautschuk nnd Ursachen der Verschiedenheit der Be- 
schaffenheit von Plantagenkautschuk (Gummizeitg, Rd. 50, S. 
240—243, 1915, Journ. Scc. Chem. Ind. 15. Okt. 1915). Ki. 


Th. Schopper: Verfahren zur Erhöhung der isollerenden 
Eigenschaften von Asbest (Gummizeitg. Bd. 30, S. 243, 1915). 
Die hauptsächlichste Ursache des geringen Isolationsvermögens 
von Asbest ist der vorhandene Magnetit. Diese Eisen-Sauerstoff- 
verbindung kann entfernt werden und somit die Isolationsfähigkeit 
des Asbests wesentlich hinaufgesetzt werden. Man verfährt folgender- 
maßen: Der Asbest in Fasern oder fertigen Waren wird 20—24 Stun- 
den auf 390—400° im geschlossenen Raum erhitzt und gleichzeitig 
ein Strom eines reduzierenden Gases wie Wasserstoff oder Kohlen- 
oxyd durch die erwärmte Asbestmasse geleitet. Hierdurch wird der 
Magnetit zu Eisen reduziert und dieses kann dann mit verdünnter 
Schwefel- oder Salzsäure aus dem Asbest herausgelöst werden. Der 
Asbest wird dann mit reinem Wasser gut gewaschen und ge- 
trocknet. Ki. 


C. Ellis und A. Wells: Ueber Pontianakharz (Gummizeitg. 
Bd. 30, S. 281—282, 1915, Journ. of Ind. and Engin. Chem. Septem- 
ber 1915). Jelutongkautschuk wird hauptsächlich in Saravak, Nieder- 
ländisch-Borneo, Sumatra und auf der Malayischen Halbinsel ge- 
wonnen. Das Produkt aus Saravak wurde zuerst Pontianak genannt, 
welcher Name sich dann auf Pseudokautschuk übertrug. Pontianak 
enthält im Durchschnitt 10° Kautschuk, 20°/o Harz und 70°/o Feuch- 
tigkeit usw, Gereinigt wird das Rohprodukt durch Extraktion mit 
Azeton usw. Als Handelsprodukt stellt das Harz dann eine gelblich- 
weiße, zerreibliche, bröckliche Masse dar, das ziemlich feucht ist. 
Als Kolophoniumersatz läßt es sich nicht verwenden. Die Alkali- 
festigkeit des Harzes ließ es für Anstriche auf Mauerwerk und 
Zement geeignet erscheinen, auch zum Leimen von Papier wurde es 
vorgeschlagen. Die durch trockene Destillation sich bildenden flüch- 
tigen Bestandteile sollten zur Darstellung von lsopren dienen. Aus 
den Versuchen der Verfasser geht folgendes hervor. Wasserfreier 
Pontianak schmilzt bei 126°C. Beim Schmelzen unter Luftzutritt 
verliert es bei 204—316°C 3.1—13.1 %o flüchtige Stoffe. Die zurück- 
bleibende harte klare Masse schmolz bei 77—78°C. Bis 343°C er- 
hitzt betrug der Verlust bis zu 50°/o und der Rückstand wurde 
plastisch und blieb fast völlig Nüssig. Ueber 343°C trat Zersetzung 
ein und helle gelbe Oele gingen über. Ferner stellten die Verfasser 
1.öslichkeitsbestimmungen in verschiedenen Lösungsmitteln und andere 
Versuche an, aus denen hervorgeht, daß als bestes Lösungsmittel 
Benzol zu erachten ist. Durch anhaltendes Erhitzen wird das Harz 
léslicher und sein Gehalt an ungesättigten Verbindungen größer. 
Temperaturen über 2600 C beeinflussen die Löslichkeit, die chemischen 
und physikalischen Eigenschaften bemerkenswert. Technisch ist es 
als unverseifbar anzusehen. 

Neue Vorschriften für den Rohgummihandel der „Rubber 
Trade Association of New York“ (Gummizeitg. 30, S. 289—290, 
1915). Ki. 


Nr, 5 


Kaligehalt von Heveen (India Rubber World 53, S. 11, 1915). 
Die Untersuchung von verschiedenen Teilen der Pflanzen und 
der von ihnen gewonnenen Latices und Rohkautschuke ergab folgende 
Kaligehalte: 
Asche in % Kaligehalt in °/e 


Rinde 10.6 9,2 bezogen auf Asche 
Blätter 4.4 258 a 7 a 
Alte Blätter 4.4 4.7 r 7 
Holz 6.0 13.5 e E A 
Samenschale 1.6 031 „ auf die Probe 
Samenkern 3.4 — ee i a ” 
Latex 0.35 43.0 5 auf Asche 
Kautschuk Crepe 04 23.4 & j n 
Kautschuk Biscuit 0.4 26.4 5 z 2 


Koagulation von Latex auf elektrischem Wege (India Rubber 
World Bd. 53, S. 11). Auf Plantagen, auf denen Essigsäuremangel 
herrschte, wurde die Koagulation von Latex mit Erfolg durchgeführt, 
indem man ihn in einem porösen Gefäß mit Kohleelektroden schwach 
gespanntem Strome aussetzte. Der Latex war leicht mit Wasser 
verdünnt und der Kautschuk schied sich sehr rasch ab in heller, 
durchscheinender Form. 


B. J. Eaton: Der Wechsel in der Vulkanisationsfähigkeit 
von Plantagenkautschuk (India Rubber World Kd. 53, S. 11, 1915), 


F. Heim und R. Marquis: Ueber Herstellung und Eigen- 
schaften von reinem Kautschuk (Gummizeitg. 30, S. 265, 1915). 

Der Kautschuk wurde in warmem Wasser eingeweicht, mit 
kaltem Wasser und dann mit Azeton im Dunkeln ausgewaschen. 
Nach Verdunsten des Azetons wurde er in Aether oder Benzin ge- 
löst, die Lösung filtriert und das Filtrat mit Alkohol oder Azeton 
gefällt. Der Niederschlag wird gesammelt, das Fällungsmittel ver- 
dunstet und der Reinkautschuk über Schwefelsäure im Dunkeln ge- 
trocknet. In diesem Zustande ist er weiß, hingegen von geräucher- 
ten Proben etwas gelblich. Er ist völlig frei von Harzen und Pro- 
teinen und oxydiert an der Luft schneller als der unreine Kautschuk, 


Kautschuk im Dienste der Lebensrettung (India Rubber 
World Bd, 53, S. 59, 1915). 


Gesundheitsschädliche Stoffe in Gummifabriken (India Rubber 
World Bd. 53, S. 107, 1915). 


Elektrisch beheizter Extraktionsapparat für die Kautschuk- 
analyse (India Rubber World Bd. 53, S. 116, 1915). 


A. Johnston: Moderne Metnoden der Gummiindastrie 
(India Rubber World Bd. 53, S. 117—119, 1915). 


Uttée: Kautschukenzyme. (India Rubber World Bd. 55, 
S 119, 1915). 

Das Leimigwerden von Kautschuk wird der Anwesenheit von 
Enzymen zugeschrieben. Diese können zerstört werden, indem der 
Latex oder der Kautschuk selbst 15 Minuten lang auf 80°C er- 
wärmt wird. 


Wirtichaftlidie Rundidiau, 


Deutschlands handelspolitische Beziehungen zum Auslande 
vor und nach dem Kriege. (Fortsetzung.) 
:: Der Staatssekretär des Innern hat im Reichstage wiederholt 
ausgeführt, daß er nicht verkenne, daß in dem von Deutschland an- 
gewandten System der Meistbegünstigung gewisse Schwierigkeiten 
für den Abschluß von Handelsverträgen liegen. Durch den Abschluß 
von Tarifverträgen werden Zugeständnisse hingegeben, die bei Ein- 
räumung der Meistbegünstigung denjenigen Ländern, mit denen später- 
hin Verträge abgeschlossen werden, allein schon auf Grund der 
Meistbegünstigung zufallen. Der Abschluß späterer Verträge wird 
insofern dadurch erschwert, als der Mitkontrahent nicht geneigt ist, 
die ihm durch die Meistbegünstigung gewährten Rechte voll in Rech- 
nung zu stellen. Ferner fallen die in späteren Verträgen gemachten, 
den früheren Mitkontrahenten vorenthaltenen Zugeständnisse diesen 
durch die Meistbegünstigung nachträglich unentgeltlich zu. Das sind 
Schwierigkeiten, die wir immer schwerer empfinden, je mehr Han- 
delsverträge wir bereits abgeschlossen haben, Andrerseits ist aber 
im Hinblick auf die Entwickelung unserer gesamten Handelsverhält- 
nisse zu berücksichtigen, daß — und das ist der Grundton aller auf 
den Abschluß von Handelsverträgen bezüglichen Wünsche — vor 
allem unbedingt erforderlich ist, daß wir sowohl für den Bezug als 
für den Absatz auf fremden Märkten unter denselben Bedingungen 
konkurrieren können, wie die mit uns im Wettbewerb stehenden 
Länder. Die Sicherheit aber, in keiner Weise ungünstiger behandelt 
zu werden als andere Länder, ist verankert in der Klausel der Meist- 
begünstigung. Wenn auf der einen Seite mit der Gewährung und 
der Forderung des Rechtes der Meistbegünstigung beim Abschluß von 
Handelsverträgen Nachteile verbunden sind, so schließt auf der anderen 
Seite die Meistbegünstigung auch erhebliche Vorteile in sich. Es 
wird zu prüfen sein, ob und inwieweit sich die beiden in entgegen- 
gesetzter Richtung wirkenden Faktoren einander näher bringen lassen 
können. Vielleicht läßt sich eine Möglichkeit finden, die dem heutigen 
System der Meistbegünstigung anhaftenden Schwächen durch geeig- 
nete Maßnahmen auszugleichen. 

Wenn man dazu übergehen wollte, mit der Meistbegünstigung 


zu brechen und die gegenseitigen Handelsbeziehungen nur durch 
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Tarifverträge ohne Meistbegünstigung zu regeln, so wäre die not- 
wendige Folge einer solchen Maßnahme die, daß bei der Einfuhr 
vieler Artikel die Vorlage von Ursprungszeugnissen gefordert werden 
müßte. Hierdurch würde aber der Außenhandel bedeutend erschwert 
und die Zollabfertigung verlangsamt werden. Auch würde man nicht 
verhindern können, daß die DifferentialzGlle durch indirekten Import 
umgangen werden, 


Man hat die Frage aufgeworfen, ob man an die Stelle der 
Meistbegünstigung Reziprozitätsverträge, Meistbegünstigungsverträge 
im Sinne der amerikanischen Handelspolitik treten lassen könnte. 
Auch bezüglich dieser Frage hat der Staatssekretär des Innern sich 
dahin geäußert, daß unsere handelspolitischen Beziehungen zu den 
europäischen Kulturstaaten wenigstens auf der Grundlage der Meist- 
begünstigung aufgebaut werden müßten. Diese Forderung der Meist- 
begünstigung wächst in demselben Maße, wie die Exportbedürftigkeit 
unserer Industrie. Nur die Meistbegünstigung gibt uns die Sicherheit, 
daß wir im Auslande m't unseren Konkurrenten mit gleichen Waffen 
kämpfen können. 


Als die deutsche Industrie begonnen hatte, neben der Versorgung 
des inländischen Marktes den Absatz nach dem Auslande zu steigern, 
mußte unsere Handelspolitik darauf bedacht sein, die Bedingungen 
des Warenaustausches mit den fremden Staaten auf längere Zeit 
festzulegen. Deutschland schloß mit einer ganzen Reihe ausländischer 
Staaten Tarifverträge ab, die wesentlich zu dem Emporblühen von 
Handel und Gewerbe beigetragen haben. Durch die Stetigkeit der 
mit den Veitragsstaaten vereinbarten Zölle ist unsere Industrie in 
weitgehendster Weise gefördert worden, Nur durch Tarifverträge von 
längerer Dauer, die möglichst mit allen wichtigeren Ländern abzu- 
schließen sind, können wir unsere Exportindustrie in die Lage setzen, 
den Auslandsmarkt mit Erfolg planmäßig zu bearbeiten und die für 
einen ersprießliihen Absatz erforderlichen Kalkulationen auf einer 
festen Grundlage vornehmen zu können. Durch eine etwaige Ein- 
schränkung der handelspolitischen Abmachungen auf die bloße Meist- 
begünstigung könnte kein den Bedürfnissen unserer hochentwickelten 
Ausfuhrindustrie genügender Ersatz der Tarifverträge erreicht werden. 
Letztere allein lassen die Festlegung bestehender Zölle durch Zoll- 
bindungen und Zollherabsetzungen herbeiführen, Die Bindung eines 
Zollsatzes entzieht diesen für die Dauer des Vertrages der autonomen 
Regelung. was auch als ein Vorteil zu betrachten ist, da so die 
Sicherheit gegeben ist, daß mit einem bestimmten Zollsatze gerechnet 
werden kann. Nur eine Politik der Tarifverträge verbürgt mit der 
Sicherung wichtiger ausländischer Absatzgebiete größere Vorteile für 
die Gesamtheit, allerdings nur dann, wenn die Zolibindungen und 
Zollermäßigungen auf der Grundlage eines allen Anforderungen der 
neuzeitlichen Entwickelung entsprechenden Zolltarifs richtig ausge- 
wählt und vorsichtig bemessen werden. Wir haben oben gesehen, 
daß beim Abschluß von Tarifverträgen die einem Lande bereits zu- 
gestandenen Vergünstigungen mittels der Meistbegünstigungsklausel 
später auch allen anderen Staaten zufallen, mit denen Tarifverträge 
oder Meistbegünstigungsverträge zum Abschluß kommen. Bei unseren 
zuletzt abgeschlossenen Tarifverträgen sind aber verschiedenen Län- 
dern Zollnachlässe zngestanden worden, die nicht in erster Linie dem 
betreffenden Kontrahenten selbst zugute kommen, sondern anderen 
Ländern, mit denen Deutschland überhaupt keinen Tarifvertrag ab- 
geschlossen hat. Wenn wir einem Lande eine Vergünstigung ge- 
währen, die für das betreffende I.and wenig oder gar kein Interesse 
hat, so ist doch wohl als selbstverständliich anzunehmen, daß die 
Gegenleistung dafür auch nur eine geringfügige sein wird. Das Land 
dagegen, das den Hauptvorteil dieser Vergünstigung auf Grund der 
Meistbegünstigung einstreicht, hat unter Umständen, nämlich dann, 
wenn sich dieser Vorgang öfter wiederholt, gar kein Interesse daran, 
mit uns einen Tarifvertrag abzuschließen. Die Verhältnisse lagen 
bei uns so, daß infolge unseres außerordentlich reichlich ausgestatteten 
Vertragstarifes von seiten des Auslandes auf den Abschluß von Tarif- 
verträgen verzichtet werden konnte Die bloße Meistbegünstigung 
verschaffte schon alle die Vorteile, die überhaupt zu erlangen waren. 
Und das alles ohne jede Gegenleisiung. Wenn wir bei der Erneue- 
rung unserer Handelsvertrage auf die Staaten, die bisher mit uns 
keine Tarifverträge abgeschlossen haben, einen Druck ausüben wollen, 
dann müssen wir die aus der bloßen Meistbegünstigung hervorgehen- 
den Vorteile einzuschränken suchen, indem wir den Vertragstarif 
nicht so reich ausstatten, als dies bisher der Fall gewesen ist. 


Deutschland erhebt seine Zölle meist als spezifische Zölle, das 
heißt nach festen äußeren Maßstäben (Gewicht, Stückzahl usw.). 
Den Gegensatz zu den spezifischen Zöllen bilden die Wertzölle, bei 
denen ein bestimmter Prozentsatz des Wertes der Waren zur Er- 
hebung gelangt. In gewisser Beziehung sind die spezifischen Zölle 
ja auch Wertzölle und zwar insofern, als der Gesetzgeber bei ihrer 
Festsetzung einen Durchschnittswert der mit Zoll zu belastenden 
Ware ins Auge faßte und sodann diesen Wert auf eine Maßeinheit 
umrechnete. Bei oberflächlicher Betrachtung hat es den Anschein, 
als ob das System der Wertzölle eine gerechtere Belastung der zur 
Einfuhr kommenden Waren herbeizuführen imstande ist, da jede 
Qualität einer Ware gleichmäßig getroffen wird, was bei den spezi- 
fischen Zöllen nicht der Fall ist. Bei dieser zahlt eine minderwertige 
Ware genau denselben Zolibetrag als ein hochwertiges Erzeugnis, 
Hierzu kommt noch der Umstand, daß ein spezifischer Zoll keine 
Rücksicht nimmt auf etwaige Preisschwankungen, der eine Ware im 
Laufe der Jahre ausgesetzt ist. Es macht sich dann unter Umständen 
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der Nachteil bemerkbar, daß bei fallenden Preisen der Zoll verhält- 
nismäßig zu hoch ist und infolgedessen unter Umständen die Einfuhr 
fast ganz unmöglich machen kann, wohingegen umgekehrt bei stei- 
genden Preisen ein beabsichtigter Zollschutz an Wirksamkeit einbüßt. 
Es sind auch bei uns in Deutschland schon wiederholt Stimmen laut 
geworden, die danach strebten, dem System der Wertzölle einen 
größeren Umfang im deutschen Zolltarif zu verschaffen. Man hat 
aber aus den verschiedensten Gründen davon Abstand genommen, 
auf diese Frage näher einzugehen. Die deutsche Reichsleitung stellt 
sich hierbei auf den folgenden Standpunkt. Zugunsten der Wertzölle 
wird angeführt, daß sie die sämtlichen Gegenstände jeder Tarifstelle 
trotz der Verschiedenheit ihrer Güte und Preislage gleichmäßig in 
dem beabsichtigten Verhältnis belasten und daß ihre Wirksamkeit 
keiner Schwankung ausgesetzt sei, weil die fortdauernde Anpassung 
der Zollbelastung an die Preisverschiebungen des Warenmarktes in 
ihrem Wesen liege. 


Der erste Gesichtspunkt verliert an Bedeutung, wenn ein Tarif 
vorhanden ist, der eine weitgehende Spezifizierung aufweist, der also 
möglichst wenig Warengruppen in einer Tarifnummer enthält. Die 
Anpassung der Wertzölle an alle Preisschwankungen bedeutet nicht 
in jedem Falle einen Vorzug. Denn die Zölle können, wenn sie auf 
den ziffernmäßigen Abgabebetrag für eine bestimmte Einheit fest 
gesetzt sind und deshalb den Wertverschiebungen nicht folgen, eben 
deswegen nicht selten günstig und ausgleichend wirken, indem sie 
bei steigenden Preisen verhältnismäßig niedriger wirken und damit 
dem Wettbewerb des Auslandes einen freien Spielraum lassen, wäh- 
rend sie bei sinkenden Preisen zu einer verhältnismäßigen Verstärkung 
des Zollschutzes führen. Selbst vom wissenschaftlichen Standpunkt 
aus sind daher die Vorzüge der Wertzölle bei einem Schutzzolltarif 
nicht ohne Einschränkung anzuerkennen. 


Gewichtiger aber sind ihre Mängel bei der Anwendung durch 
die Zollstellen. Infolge der Vielgestaltigkeit der Wareneinfuhr werden 
die Zollabfertigungsbeamten selbst bei dem größten erreichbaren 
Maße wirtschaftlicher Schulung nicht immer imstande sein, die Rich- 
tigkeit des von dem Zollpflichtigen angegebenen Wertes zuverlässig 
zu beurteilen. Die Stückwerte von Gegenständen des Kunstgewerbes 
und des Luxusgebrauches werden sich vielfach dieser Beurteilung 
gänzlich entziehen, und auch bei Massengütern wäre ein genauer 
Einblick in die jeweiligen Ursachen der Preisbildung und ihrer 
Schwankungen erforderlich, wie er nur bei dem Fachmann für die 
Gegenstände seines eigenen (sewerbebetriebes vorausgesetzt werden 
kann. Versuche von Zo'lhinterz’ehungen sind daher bei Wertzöllen 
schwerer zu entdecken. Die Notwendigkeit ihrer Vereitelung zwingt 
zu der Einräumung eines Vorkaufsrechtes an die Zollbehörde, zu dem 
Vorbehalt der verbindlichen Abschätzung des Wertes der Ware durch 
sachverständige Schiedsrichter, zu der Einschränkung der Abfertigungs- 
befugnisse auf einzelne wenige Zollstellen und zu anderen Maßnah- 
men, welche den redlichen Einfuhrhandel über Gebühr belästigen 
oder erschweren. 


Die Erhebung der Zölle nach Gewicht, Maß oder Stückzahl 
vermeidet die angedeuteten Uebelstände und gewährleistet die gleich- 
mäßige Festsetzung des Abgabebetrages für dieselbe Wareneinheit 
bei verschiedenen Abfertigungsstellen, während die Wertzölle ihrem 
Wesen nach sehr häufig zu Ungleichheiten führen müssen. Die Ver- 
hütung örtlicher Abweichungen in der Behandlung der Wareneinfuhr 
ist aber für jede geordnete Zollverwaltung geboten. Bei der Anwen- 
dung des deutschen Tarifes hat deshalb stets das Bestreben vorge- 
waltet, die Feststtzung der Zotlbeträge soweit als irgend möglich 
von dem Ermessen der Abfertigungsbeamten unabhängig zu machen. 


Unter den wichtigeren Handelsstaaten haben Belgien, die Nieder- 
lande und die Vereinigten Staaten von Amerika den Wertzollen einen 
größeren Einfluß auf ihr Tarifwesen eingeräumt, während bei den übrigen 
die Erhebung der Fingangsabgaben ausschließlich oder überwiegend 
nach Gewicht, Maß oder Stückzahl erfolgt. 


- Die Vorbereitungen zum Abschlusse neuer Handelsverträge 
bringen schon unter normalen Verhältnissen mühevolle und viel Zeit 
erfordernde Vorarbeiten mit sich. Selbst wenn der Krieg nicht ein- 
getreten wäre, würden — wie der Staatssekretär des Innern vor 
längerer Zeit im Reichstage ausgeführt hat — die Schwierigkeiten 
einer Verständigung beim Abschlusse der Handelsverträge mit unseren 
Kontrahenten diesmal durchaus nicht geringer sein als früher, da 
eine Reihe anderer Länder, getrieben durch ihre wirtschaftliche Ent- 
wickelung, dazu übergegangen ist, selbst eine Politik des Schutzes 
der nationalen Arbeit zu treiben und in ihren eigenen Grenzen In- 
dustrien großzuziehen, deren Erzeugnisse bisher vom Auslande be- 
zogen werden mußten. Das hat natürlich dazu geführt, daß mit der 
wachsenden Industrie im Auslande auch das Streben wächst, die 
ausländische Konkurrenz mehr und mehr abzuhalten, In dieser Tat- 
sache sind in erster Linie die Hauptschwierigkeiten zu suchen, die 
uns beim Abschluß von Handelsverträgen immer erneut entgegen- 
treten. Auch darf nicht vergessen werden, daß wir heute nicht wie 
früher allein um den inneren Markt zu kämpfen haben, sondern daß 
wir heute auch gezwungen sind, uns den Markt im Ausland offen zu 
halten. Das bringt eine wesentliche Verschiebung unserer wirtschatt- 
lichen Verhältnisse mit sich, das ändert ganz wesentlich die Aufgaben, 
die uns beim Abschluß von Handelsvertägen oblicgen. 


(Fortsetzung folgt.) 
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Patent-Bericht. 


Belegstoffe, Linoleum, Wachstuch. (Patentklasse 8). 


Oesterr, Patent Nr. 70609. Ida Fiziain Wien. Verfahren 
zur Herstellung und Befestigung von Linoleumsohlen an 
Schuhwerk aller Art. Linoleumplatten werden in zwei oder 
mehreren Lagen je nach der Dicke der herzustellenden Sohlen über- 
einander geschichtet, wobei zwischen je zwei Linoleumplatten ein 
oder mehrere Zwischenlagen eines dauerhaften Stoffes oder Gewebes 
wie Baumwolle, Leinen oder dgl. unter Verwendung eines langsam 
trocknenden Klebstoffes eingelegt werden. Als Klebstoff wird zweck- 
mäßig ein Gemisch von Schuhmacherkleber und Emaillack verwendet, 
welches die Eigenschaft der langsamen Trocknung in hohem Maße 
besitzt und gleichzeitig sowohl die Linoleumplatten als auch die Ge- 
webeeinlagen gegen Feuchtigkeit widerstandsfähig bezw. undurch- 
lässig macht. Aus den auf diese Weise hergestellten zwei- oder mehr- 
schichtigen Platten werden in noch feuchtem Zustande die Sohlen 
gestanzt oder geschnitten und hierauf sogleich, solange der feuchte 
Zustand noch andauert, mit dem Oberteil der betreffenden Fuß- 
bekleidung mittels einer gewöhnlichen Durchnähmaschine oder dgl. 
zusammengesteppt. Durch das Durchnähen der Sohle in noch feuchten: 
Zustande wird erzielt. daß der Nähfaden in den Stepplöchern fest- 
klebt und sich mit dem Material der Sohle derart innig verbindet, 
daß auch nach Abnutzung der aufliegenden Steppfäden durch Ab- 
treten der durch die Stepplöcher durchgehende Faden sowohl den 
Oberteil als auch die einzelnen Korkanlagen fest zusammenhält und 
eine Lostrennung dieser Teile voneinander nicht so leicht eintreten 
kann, so daß eine dauerhafte Sohlenbefestigung erzielt wird, welche 
eine vollkommene Ausnutzung der Sohle zuläßt. Die Sohle hat den 
Vorzug der großen Leichtigkeit und Elastizität, vollkommenen Wasser- 
dichtheit und Billigkeit. S. 


e 


Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


Oesterr. Patent Nr. 70595. Norsk Tangsyndikat in Kri- 
stiania. Verfahren zur möglichst vollständigen Ge- 
winnung der wertvollen Produkte aus Tang. Die Erfindung 
beruht auf der Beobachtung, daß eine durch Auslaugung von Tang 
mit reinem Wasser auf geeignete Weise vor der Behandlung mit 
Chemikalien erhaltene Lösung außer Jodverbindungen ‘und Salzen von 
Kalium, Natrium, Magnesium usw. auch noch eine Anzahl anderer 
wertvoller Körper enthält, und zwar unter anderen Schleimstoffe und 
das vor kurzem entdeckte Kreftin. Diese Körper werden nun in 
chemisch unverändertem Zustande gewonnen durch Auslaugung des 
Tangs nach dem Gegenstromprinzip vor der Behandlung mit den 
Chemikalien und nachträgliches Eindampfen der so erhaltenen Lösung 
bis zur Trockne im Vakuum. ` 

Oesterr. Patent Nr.70 652. S. Endrödiin Budapest. Ver- 
fahren zur Erhaltung und Restaurierung von Holzgegen- 
ständen. Der gut ausgetrocknete Holzgegenstand wird in einer bei 
gewöhnlicher Temperatur vollkommen festen, unter 100° C schmelzen- 
den, bei der Erstarrung stark schwindenden Paraffin-Wachsgemisch- 
masse eingebettet. Die Masse besteht z. B. aus 100 Gewichtsteilen 
bei 40° C schmelzendem Paraffin, 5—20 Gewichtsteilen bei 74° C 
schmelzendem Paraffin und 5—10 Teilen Japanwachs, Die Einbet- 
tung erfolgt in derWeise, daß man den vorher auf den Schmelzpunkt 
der Masse erhitzten Holzgegenstand in der geschmolzenen Masse kocht 
und dann die Masse mit dem Holzgegenstand vollkommen auskühlen 
läßt, worauf man die den Holzgegenstand umhüllende Masse von 
letzterem in bekannter Weise entfernt und seine Oberfläche von noch 
anhaftenden Parafinteilchen mittels eines geeigneten Lösungsmittels 
reinigt. Das Verfahren ist besonders zur Konservierung und Restau- 
rierung von Holzkunstgegenständen, Holzbildhauerarbeiten, Schnitze- 
reien, Ornamenten, Altaren, Kunstmöbeln, auf vermorschtem oderdurch- 
fressenem Holze gemalten Bildern und Verzierungen usw. geeignet S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1160365. Leo H. Bakeland 
in Yonkers, N. Y. Herstellung von papierähnlichen Mas- 
sen. Man gibt zu feuchter Papiermasse ein Phenolkondensations- 
produkt in alkalischer Lösung und fällt das betreffende Kondensations- 
produkt auf der Faser unter Neutralisierung des alkalischen Lösungs- 
mittels mittels eines Metallsalzes. Sch. 

Amerikanisches Patent Nr. 1151948. Friedrich Wil- 
helm Herbold in Amsterdam. Verfahren zur Herstellung 
elastischer Stoffe. Fetthaltige Stoffe werden zuerst mit Halo- 
genen behandelt und nach Entfernung der entstandenen Halogen- 
wasserstoffsäuren mit Schwefel erhitzt. Sch. 

Amerikanisches Patent Nr. 1158963. Wallace A. Beatty 
in New-York. Herstellung photographischer Films. Kon- 
densationsprodu''te von Phenolen, Ketonen und Aldehyden werden in 
Form dünner, schwach durchscheinender Blätter ausgewalzt. Sch. 

Amerikanisches Patent Nr. 1158964. Wallace A. Beatty 
in New-York. Masse für Grammaphonplatten. Diese be- 
steht aus Kondensationsprodukten der Ketone, Phenole und Aldehyde, 

Sch. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. (Patentklasse 22). 


Oesterr. Patent Nr. 70732. M. Mayerl jun. in,Pola. 
Verfahren zum Tränken und Schützen von Holz. Die 
Holzgegenstände, z. B. Eisenbahnschwellen, werden mit einem leicht 
einsaugbaren Anstrich versehen, der z. B. aus Teeröl oder dergl. 
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besteht, das mit einem leicht brennbaren Körper wie Spiritus, Benzin 
oder dergl. in solchem Verhältnis gemischt ist, daß beim Verbrennen 
dieser Beimischung weder der andere Bestandteil des Mittels noch 
das Holz selbst entzündet oder zerstört werden kann. Die leicht 
brennbare Beimengung wird zum Aufflammen gebracht, um das 
Tränkungsmittel in das Holz einzubrennen. Das Holz wird z.B. erst 
mit einem Anstrich aus Teeröl oder einem anderen Oel oder Fett 
und hierauf mit einem Anstrich aus einem leicht brennbaren Körper 
wie Benzin, Petroleum u. dgl. versehen. Der letztere Anstrich wird 
durch eine Flamme zum Aufflammen gebracht, wodurch der erste 
Anstrich in das Holz eingebrannt wird, ohne das Holz anzubrennen. 
Für kleinere Holzgegenstände empfiehlt sich ein einziger Anstrich aus 
einem Gemenge von Oel oder Fett mit dem brennbaren Körper. 
Diese Imprägnierung kann verstärkt werden durch eine, welche 
ebenfalls keine Trocknung erfordert und unmittelbar zu einem glasur- 
artigen Ueberzug eingebrannt wird und dadurch das Holz luft- und 
wasserdicht nach außen abschließt. Hierzu geeignet ist das soge- 
nannte Steinkohlenteerhartpech, von den leicht schmelzbaren Be- 
standteilen befreiter Teer. Durch die Entfernung der leicht schmelz- 
baren Teile wird der Schmelzpunkt wesentlich erhöht und dadurch 
auch umgekehrt die Erstarrung der flüssig gemachten Masse wesent- 
lich beschleunigt. Durch die Entfernung der leicht schmelzbarer. 
Teile wird auch der Vorteil erzielt, daß die Masse geruchlos und 
dadurch die Imprägnierung auch für solche Fälle anwendbar ist, 
für welche eine Teer- oder dergl. -imprägnierung wegen des Ge- 
ruches nicht statthaft ist. Es ist zweckmäßig, dem Tränkungsmittel 
etwas Kolophonium zuzusetzen, wodurch es im erhärteten Zustande 
an Sprödigkeit verliert. Die Imprägnierung erfolgt durch Eintauchen 
des Holzes in die flüssig gemachte Masse, welche sich infolge ihres 
hohen Schmelzpunktes gewissermaßen in das Holz einbrennt und 
wegen ihres hohen Schmelzpunktes an der Luft sofort zu einer Gla- 
sur erstarrt, die auch unter dem Einfluß der Sonnenstrahlen nicht er- 
weicht. Bei großen Holzgegenständen, die man nicht durch Tauchen 
imprägnieren kann, macht man das Holz örtlich heiß und trägt die 
flüssige Imprägnierungsmasse auf. S. 
O esterr. Patent Nr.70 654. Grubenholzimprägnierung 
G. m. b. H., in Berlin. Verfahren zum Imprägnieren 
von Holz. Es wurde gefunden, daß die Zersetzung der freien 
Dinitrophenole und ihrer Salze durch Eisengefäße verhindert werden 
kann. wenn man den Lösungen chromsaure oder bichromsaure Salze, 
z.B. des Kaliums, Natriums, Ammoniums oder Borax, Dikaliumphosphat. 
Dinatriumphosphat, Diammoniumphosphat, Kaliumbromat. Ammonium- 
bromat, Natriumbromat, Natriumjodat, Ammoniumjodat, Kaliumjodat, 
einzeln oder miteinander gemischt, zusetzt. Eine Erklärung der chemi- 
schen Wirkung der zugesetzten Salze kann nicht gegeben werden. 
Auch der Verlauf der Zersetzung der Dinitrophenole durch Eisen ist 
bisher nicht zu erklären. Es ist allerdings bekannt, daß chromsaure 
bezw, bichromsaure Salze den Rostangriff des Eisens durch Wasser 
und dergi. verhindern. Bei der Einwirkung von Dinitrophenolen 
auf Eisen entstehen jedoch komplizierte organische Verbindungen, 
deren Natur nicht aufgeklärt ist. Aus der Verhinderung des Rost- 
angriffes des Eisens durch Chromate und Bichromate war die Ver- 
meidung der Zersetzung der Dinitrophenole in Berührung mit Eisen 
nicht vorauszusagen. Die Imprägnierung wird in folgender Weise 
vorgenommen: Man versetzt die ldinitrophenole, deren Salze oder die 
Gemische mit anderen Salzen wie Magnesiumsulfat, Fluornatrium, 
Natriumsulfat, Kieselfluorkali u. dgl. mit 2—10 Proz. Natriumbichro- 
mat oder den anderen angeführten Salzen bezw. Gemischen davon. 
Die Imprägnierung kann in der Wärme oder in der Kälte mit oder 
ohne Druck geschehen. Ein besonderer Vorzug des Verfahrens ist 
daß das Verfahren in eisernen Gefäßen ausgeführt werden kann. S. 
Oesterreichisches Patent Nr, 70944. C. Twele in 
Unter-Gerspitz bei Brünn. Verfahren zur Herstellung 
von Leim und Gelatine. Indische Sehnen, Alaunlederabfälle oder 
das übliche Leimleder werden zunächst in einer üblichen Wasch- 
maschine von Schmutz befreit, hierauf werden 1000 kg Rohmaterial, 
etwa 10 hl Wasser und etwa 50 kg denaturiertes Kochsalz in eine 
Mischtrommel eingebracht und durch etwa 3 Stunden in der rotieren- 
den Trommel der Einwirkung der Salzlösung ausgesetzt. Danach 
wird die Ware durch Waschen mit Wasser von Salz befreit und auf 
diese Weise nach dem Verkochen eine ganz neutrale Leimbrühe er- 
halten, welche den üblichen Vollendungsarbeiten (Sieden, Klären, 
Trocknen usw.) unterworfen wird und einen vorzüglichen Leim er- 
gibt, aus dem 30 Proz. und mehr Gelatine gewonnen werden kann. 


Oesterreichisches Patent Nr. 70828. Dr. A. Samuel in 
Duisburg. Verfahren zur Herstellung künstlicher Wurst- 
häute. Das Verfahren besteht darin, daß irgend ein beliebiger auf- 
nahmefähiger Stoff, der die Form des Darmes hat, mit frischem 
Fleisch imprägniert wird. Dies kann z. B. in der Weise geschehen, 
daß Fleisch in rohem frischen Zustande mehrfach gemahlen wird, 
bis es die Form eines dünnen Breies annimmt, worauf eine darm- 
förmige Hülle aus feinem Mull oder dergl. mit diesem Brei bestrichen 
und dann getrocknet wird. Die zur Imprägnierung benutzte Fleisch- 
masse kann durch Zusatz irgend einer Flüssigkeit, z. B. Wasser, im 
Bedarfsfalle noch weiter verdünnt, sowie mit einem Bindemittei und 
auch mit einem Konservierungsmittel versetzt werden. Als Ver- 
dünnungs- und Bindemittel wird zweckmäßig das aus dem Blute frisch 
geschlachteter Tiere gewonnene Blutplasma nebst Serum verwendet. 


S. 
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Britisches Patent Nr, 21448 vom Jahre 1914. Ges. fir 
Elektroosmose in Frankfurt a. M. Verfahren zum Rei- 
nigen und Scheiden der Bestandteile von Leim, Gelatine 
oder leimartigen und leimgebenden Stoffen mit Hilfe des 
elektrischen Stromes. Eine Lösung von Leim zwischen indiffe- 
renten Diaphragmen wird dem elektrischen Strome unterworfen, 
welcher die anorganischen Ionen durch die Diaphragmen wandern 
läßt und so den Leim von mineralischen Bestandteilen befreit. Eli- 
weißartige Stoffe werden in Gelform übergeführt und können durch 
Filtrieren oder Schleudern abgeschieden werden. Werden geladene 
Zwischendiaphragmen von besonderen Stoffen verwendet, so können 
seh: reine Leime erhalten werden oder es können Leimkörper von 
saurer Natur entfernt werden. S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1159257. Georges Nüth in 
Neuilly-sur-Seine (Frk.). Verfahren zur Herstellung elasti- 
scher gummiähnlicher Massen. Faktis werden der Einwirkung 
stickstoffhaltiger basischer Körper, z. B Ammoniak, in Gegenwart 
eines die Reaktion erleichternden Stoffes unterworfen und dann vul- 
kanisiert. Sch. 

Amerikanisches Patent Nr, 1159258. Georges Nüth in 
Neuilly-sur-Seine (Frk.\. Verfahren zur Gewinnung gummi- 
ähnlicher Massen. Man läßt im Beisein von die Reaktion er- 
leichternden Stoffen auf Faktis Amine einwirken und vulkanisiert 
dann. Sch. 

Amerikanisches Patent Nr. 1160363. Leo H. Bakeland 
in Yonkers, N. Y. Herstellung einer wasserdichten Masse. 
Man überzieht die Oberfläche eines wasseraufsaugenden Stoffes mit 
einem unlöslichen Phenolkondensationsp: odukt. Sch, 

Amerikanisches Patent Nr. 1153427. John M. Ferry in 
Baltimore. Wasserdichtes Bindemittel. Die Masse besteht 
aus 30 Proz. Schwefel, 40 Proz. Lehm und 30 Proz. Teer, die innig 
durchmischt werden. Sch. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29). 


Französisches Patent Nr. 474163. W. Vieweg. Verfah- 
ren zur Herstellung künstlicher Seide aus Lösungen von 
Zelluloseazetat. Zelluloseazetatfäden können rasch koaguliert 
werden durch Verwendung konzentrierter wäßriger Alkalilösungen, 
wie 25prozentiger Ammoniaklösung oder 20prozentig. Aetznatronlösung 
als Fällmittel. Das Zelluloseazetat wird nicht zerstört, man kann 
rascher spinnen. Die Fäden können glänzender und durchscheinender 
gemacht werden durch Zusatz von Dextrose, Aethylalkohol, Glyzerin, 
Aldehyden und besonders 10 Proz. Rohrzucker zu den Koagulierungs- 
bädern. S. 

Französisches Patent Nr. 473986. K.Kishi. Verfahren 
zur Herstellung künstlicher Seide. Zellulose vom Papiermaul- 
beerbaum wird nitriert und in dem gleichen Gewichte von Aether- 
Alkohol 1:1 gelöst. Dazu setzt man 3—4 Proz. des Oeles oder einer 
Essenz aus Chrysaliden, aus welchen die flüchtigen Stoffe durch Er- 
hitzen, bis das Volumen auf '/s vermindert ist, entfernt sind. Die 
Lösung wird versponnen und die Seide wird mit Wasser, Alkohol, 
Salzsäure und gesättigter Kaliumsulfatlösung gewaschen. Das Chry- 
salidenöl soll Glanz, Festigkeit und Widerstandsfähigkeit gegen Was- 
ser erhöhen. S. 

Französisches Patent Nr. 473828 F. E. M. Dubrot. Be- 
handlung von Alfa (Espartogras) und anderen Pflanzen 
zur Gewinnung starker Gespinstfasern. Die Pflanzen werden 
mit einer Lösung von Aetzkali oder -natron von 2—4° B. (spez. Gew. 
1,014— 1,029) behandelt, gekämmt, getrocknet, 5—15 Minuten in eine 
Alkalilauge von 15—20° B. (spez. Gew. 1,116 —1,162) getaucht, ge- 
waschen und 2—5 Minuten in eine Säurelösung getaucht, z. B. Schwe- 
felsäure von 15--33° B. (spez. Gew. 1,116—1,297.) S. 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


D. R. P. Nr. 290322 Kl. 39a. Dr. Karl Lehmann in Ber- 
lin-Lichterfelde. Streifenschneidvorrichtung zum Zer- 
teilen von Platten aus Gummi oder ähnlichen Stoffen. 
An dem Maschinengestell 1 ist der Zuführtisch 2 in Form einer 
Rinne angebracht. In einem Lagerbock 3 ist die Kurbelwelle 4 dreh- 
bar, die mittels Fest- und Losscheibe 5 in Drehung versetzt wird 
und durch eine Kurbelstange, deren Länge veränderlich ist, ein Quer- 
haupt 8 lotrecht auf- und abbewegt. An diesem Querhaupt Bist ein 
Messer 9 befestigt. Das Messer wirkt mit einer Unterlage 10 zu- 
sammen, deren obere Fläche, die in der Ebene des Zuführtisches 2 
liegt, mit Holz, Linoleum oder anderem weichen Belag bedeckt ist. 
Ueber dieser Unterlage ist ein Anschlag Il angebracht, dessen Ent- 
fernung vom Messer 9 mittels einer Schraubenspindel 12 geändert 
werden kann, um die Breite des abgeschnittenen Stückes zu regeln. 
Die Unterlage 10 ist in einer wagerechten Führung des Gestells 1 
verschiebbar und wird mittels eines Hebels 13 vom Messer 9 fort- 
bewegt, der um einen festen Zapfen schwingt und durch eine Reib- 
rolle 14 und eine Kurvenscheibe 15 auf der Welle 16 angetrieben 
wird. Durch einen durch ein Gewicht 17 oder eine Feder belasteten 
Arm 18 wird der Hebel 13 in seine Ruhelage zurückgebracht. Nach- 
dem der Schnitt vollendet ist, bewegt sich die Schneidunterlage 10 
vom Messer fort bis unter den Anschlag It. Sie zieht dabei das 


. mehreren Sätzen angeordnet. Bis dicht an die 
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abgeschnittene Stück vom Messer ab, Gleichzeitig entsteht hierbei 
ein Spalt im Tisch und das Werkstück fällt durch ihn hindurch in 
den Trog 22. H. 
Britisches Patent Nr. 17495 vom Jahre 1914. Courtaulds 
Ltd. London und L. P. Wilson. Verfahren zur Herstel- 
lung röhrenförmiger Fäden aus Lösungen von Zellulose 
oder Zelluloseverbindungen und von zusammengesetz- 
ten Fäden, sowie Vorrichtung dazu. Ein röhrenförmiger Faden 
wird erzeugt durch Fällen von Viskose, welche durch einen einstell- 
baren ringförmigen Schlitz um einen inneren Teil von gewünschter 
Form in ein Fällbad austritt, das zu der inneren und der äußeren 
Fläche der Fäden Zutritt hat. Zusammengesetzte Fäden können 
dadurch erhalten werden, daß man in das Innere des röhrenförmigen 
Fadens einen Faden einführt, der vorher in demselben Bade erzeugt 
sein und erforderlichenfalls gefärbt oder gezwirnt sein kann. S. 
Schweizerisches Patent Nr. 68368. Gebrüder Breguet 
in Genf. Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von 
Gegenständen aus Horn, Zelluloid und anderen Kunst- 
stoffen. Die verarbeitete Masse 
wird in eine oben offene Form 
gepreßt, die sodann unter einem 
Fräser entlanggeführt wird, wel- 
cher die überstehende Masse ent- 
fernt. Man erhält so ohne Hand- 
arbeit völlig gleichmäßige Gegen- 
stände mit ebener Begrenzungs- 
fläche. Bei der benutzten Vor- 
richtung ist ein Fräser 1 in 
einem Rahmen 2 derart gelagert, daß er genau die Ebene einer 
Führung 3 berührt, an welcher die Form 4 mit der Masse 5 ent- 
lang bewegt wird. H. 
Amerikan. Patent Nr. 1102789. Joseph Ogden in Man- 
chester. Maschine zum Mahlen von Kautschuk, Leder 
oder ahnlichen Stoffen. Auf einer schnell umlaufenden verti- 
kalen Welle b sitzt eine ebene Mahlscheibe a, welche mit radial oder 
spiralig verlaufenden Messern, Zahnen oder dgl. 
besetzt ist. Zweckmäßig sind die Messer in 


Mahlscheibe reicht einZylinder c (die Ent- 
fernung zwischen beiden Teilen beträgt etwa 
1,5 mm), dessen untere Kanten c? zugescha:ft 
sind. Der Zylinder wird durch mehrere Wände d, 
die vertikal, schräg, sowie radial oder spiralig 
angeordnet sind, in Abteile geteilt. Das zu 
mahlende Gut wird in den Zylinder einge- 
bracht, von der Malscheibe zerrieben und tritt durch eine Oeffnung e 
des Maschinengehäuses f heraus. Der Zylinder sowohl wie die 
Mahlscheibe kann mit hohlen Wänden versehen sein, durch die 
Kühlwasser fließt. H. 
Amerikanisches Patent Nr. 1152834. Raymund B. 
Price in Michawaka, Ind. Herstellung plastischer Massen. 
Das Vulkanisieren solcher Massen wird in der Weise vorgenommen, 
daß sie mit einer überschüssigen Menge Schwefel versetzt und dann 
in einem Mittel, das unterhalb der Vulkanisiertemperatur flüssig ist, 
vulkanisiert werden. Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1158960. Wallace A. Beatty 
in New-York. Herstellung einer plastischen Masse. Zel- 
luloseazetat wird in Gegenwart eines Lösungsmittels mit Dioxydiphenyl- 
dimethylmethan versetzt, worauf die erhaltene Masse bis zur ge- 
wünschten Konsistenz eingedampft wird. Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1152193. Melchor Marsa 
in New-York. Verfahren zur Herstellung von Kunstkork- 
massen. Korkklein wird mit defibriniertem, unlöslich gemachtem 
Blut als Bindemittel durchmischt, worauf die Masse mit Glyzerin und 
Terpentinöl behandelt wird, Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1152625. Byron B. Gold- 
smith in New-York. Herstellung von plastischen Massen. 
Man läßt auf vegetabilische Oele Salpetersäure einwirken und ver- 
setzt das erhaltene Produkt mit einem Zelluloseester. Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1158962, Wallace A. Beatty 
in New-York. Herstellung plastischer Massen. Faserstoffe 
werden mit einem Kondensationsprodukt eines Ketons, Phenols cder 
Aldehyds getränkt. Sch. 


Papier und Pappen. (Patentklasse 55). 


D. R. P. Nr. 289668 Kl. 55f vom 24. XII. 1913, veröffent- 
licht am 13. 1.1916. Hugo Anders in Leudringson, Kr, Iser- 
lohn, Westf. Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung 
"on marmorartig gemustertem Papier. Nach der Erfindung 
soll das Marmorieren und Mustern von Papier nicht durch Zuführen 
von Farbe oder Stoff erfolgen, sondern dadurch, daß eine gefärbte 
Papierbahn in nassem Zustande vor der eigentlichen Trocknung 
mittels eines endlosen Filzes eine kurze Strecke (z. B. 50 mm) an 
einen heißen Trockenzylinder stark angedrückt wird, so daß blasen- 
ähnliche Aufwerfungen entstehen, deren Ränder Farbenfiguren bilden. 
Dies Verfahren wird besonders vorteilhaft auf der Papiermaschine 
z. B. in der Weise ausgeführt, daß die gefärbte, nur wenig entwäs- 
serte Papierbahn während der Führung über den ersten, stärker wie 
sonst geheizten Trockenzylinder, am besten an der Aufführstelle, den 
kurzdauernden Andruck mittels eines endlosen Filzes oder ähnlichen 
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Hilfsmittels erhält. Bei den sich dabei bildenden blasenähnlichen 
Aufwerfungen nehmen die auf der heißen Zylinderfläche aufliegenden 
bezw. nicht aufliegenden Papierteile je nach Art der Farbe, mit der 
das Papier gefärbt ist, eine dunklere bezw. hellere Färbung, oder 
umgekehrt, an und bilden dadurch Marmorierungen und Zeichnungen 
im Papier, die nur einseitig sein, aber auch durch nnd durch gehen, 
d. h. auf beiden Seiten sichtbar sein können. Je nach der Anwen- 
dung des Verfahrens kann neben der marmorartigen Aederung auch 
eine krokodilhautartige und auch andere Narbung der Papierober- 
fläche entstehen. Sch. 
D. R. P. Nr. 288640 Kl]. 55a vom 31. V. 1914, veröffent- 
licht am 10, II. 1915. Dr. Conrad Bartsch in Berlin und 
Alfred Lutz in Seehof, Post Peltow. Verfahren zur Auf- 
bereitung von Pergamentpapierabfällen. Der bei der Her- 
stellung von Pergamentpapier entstehende Ausschuß, ebenso wie das 
von den Altpapierhandlern ausgesichtete Pergamentpapier bildet zur 
Zeit einen lästigen Abfall. Nach dem neuen Verfahren ist es mög- 
lich, Pergamentpapier wieder in Papierbrei aufzulösen, ohne daß die 
Faser beschädigt wird. Man geht dabei in folgender Weise vor: 
Das zu zerfasernde Pergamentpapier wird in einen Bottich gebracht 
und mit verdünnter Chlorkalklösung oder verdünnter Perschwefelsäure 
übergossen, worauf man das (sanze stehen läßt. Die Dauer der Ein- 
wirkung richtet sich nach der Dichte der angewandten Lösung. So- 
bald sich das Pergamentpapier leicht zerzupfen und durch knetendes 
Rollen zwischen den Fingern zerreiben läßt, ist die Einwirkung des 
zum Aufweichen verwendeten chemischen Stoffes genügend weit 
fortgeschritten, um die Zerfaserung des Stoffes in einem Kollergang, 
einer Knetvorrichtung, einem Holländer o. dgl. in üblicher Weise zu 
gestatten. Die Wirkung kann durch Zufuhr von Wärme beschleunigt 
werden, doch ist dies nicht unbedingt erforderlich. Ferner steht nichts 
im Wege, die mechanische Einwirkung des Kneters, Kollerganges 
o. dgl. gleichzeitig mit der chemischen Behandlung vor sich gehen 
zu lassen. Für das Aufweichen eines Pergamentpapieres mittlerer 
Stärke genügt beispielsweise eine Chlorkalklösung mit einem Gehalt 
von | Prozent an wirksamen: Chlor. Sch. 
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Ledersurrogate. Der Krieg, der auch auf wirtschaftlichem 
Gebiete Umwälzungen mannigfacher Art gezeitigt hat, hat durch den 
erhöhten Verbrauch gewisser Rohstoffe einen empfindbaren Mangel 
an Rohmaterial herbeigeführt und dadurch die Surrogatindustrie vor 
die Lösung unzähliger wichtiger Probleme gestellt. Da sich auch in 
der Lederindustrie ein empfindlicher Rohmaterialmangel fühlbar macht, 
so hat man neuerdings den Kunstlederfabrikaten wieder eine 
erhöbtere Aufmerksamkeit zugewendet und es ist gewiß von Interesse, 
wenn wir die auf diesem Gebiete gemachten Erfahrungen und Er- 
rungenschaften in einer übersichtlichen Darstellung zusammenfassen. 
Man benutzt zur Herstellung der Ledersurrogate die verschiedensten 
Hilfsstoffe, vor allem spielt Lederpapier, Leim und Gewebestoff 
dabei eine wichtige Rolle. Häufig bringt man aber gleichzeitig noch 
Lederabfälle in feinstverteilter Form mit in Anwendung, um dem 
Kunstprodukte möglichst ein gleichwertiges Aussehen zu geben. 
Wenn man nun wirklich die Frage aufwerfen wollte, ob man tat- 
sächlich bereits ein vollwertiges Ersatzmaterial für das richtige 
strapezierbare Leder gefunden hat, so würde man dennoch um die 
Antwort verlegen sein, obwohl im Handel bereits verschiedene Kunst- 
ledersorten bestehen, welche ziemlich an das Naturmaterial heran- 
reichen, Aber schließlich hat die Frage jetzt, wo der Bedarf hier ist, 
eigentlich nur einen nebensächlichen Wert, denn es handelt sich jetzt 
nicht um den Bestand vollwertigen Kunstleders, sondern um die 
Leistungsfähigkeit, Kunstleder überhaupt herzustellen, das einem 
praktischen Verwendungszwecke zugeführt werden kann. 

Vielfach begnügt man sich, Geweben ledertuchähnliche 
Eigenschaften durch Präparation mit Leim und Firnis zu geben. 
Gewöhnlich wird das Produkt noch mit einem Kopallack überzogen. 
Ein bekanntes Kunstleder erreicht man auch, wenn man Gewebstoffe 
oder Papier mit Leimkautschuklösungen durchtränkt und das Material 
sodann einer Art Gerbung im Formalinbade unterzieht. 

Ein weit verbreitetes und sehr bekanntes Kunstlederfabrikat ist 
das sogenannte Linoleum. das hauptsächlich aus Kork und Holz- 
mehl, vermischt mit Leinöl, Jute und Farbstoffen hergestellt wird. 
Durch die Versetzung der Füllstoffe der Linoleummasse mit chinesi- 
schem Holzmehl und Harzölstoffen wird die I.inoleummasse, insbe- 
sondere bei Preßwalzung äußerst dicht und kommt dem Naturleder 
an Haltbarkeit und Widerstandsfähigkeit ziemlich nahe. Da jedoch 
das Surrogat an Elastizität und „Lederzähigkeit“ verliert, so muß 
man darauf Bedacht nehmen, daß durch Zusätze schwertrocknender 
Oele diese beibehalten wird. Als besonders vorteilhaft hat sich dabei 
ein Gemisch, bestehend aus 4 T. Rizinusöl mit 0,5 T. Glyzerin, er- 
wiesen. 

Bei Zusammenmischung von 8 T. Schwerspatleim mit 3 T. 
Holzmehl und 4 T. einer lOproz, Paragummilösung erhält man ver- 
schiedene Weichledersorten, welche eine ziemliche Festigkeit 
aufweisen, gummistoffähnlich sind und bei entsprechender Gerbung 
oder Vulkanisierung eine besondere Widerstandsfähigkeit gegen Feuch- 
tigkeit aufweisen. Auch dieses Kunstleder hat in neuerer Zeit als 
Frost- und Kälteschutzmittel bei Kleidereinlagen ausgedehnte Ver- 
wertung gefunden. Durch die Versetzung der Leimledermischungen 
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mit Phenolharzstoffen hat man ein festes widerstandsfähiges Kunst- 
leder erreicht, das sowohl zur Besohlung der Schuhe wie auch wegen 
seiner leichten Bearbeitungsmöglichkeit zur Herstellung verschiedener 
Industrieartikel, wie Knöpfe, Schnallen usw. verwendet wird. Das 
aus Fellabfällen gewonnene Kunstleder, welches hergestellt wird. 
indem man die Abfälle bis zum beginnenden Zerfall in Kalkwasser 
einweicht, mit Wasser wäscht und schwacher Schwefelsäure auslaugt, 
läßt sich ebenfalls verschiedentlich verwenden, doch sei bemerkt, 
daß es erst seine Härte und Festigkeit durch Pressung erlangt. 
Eine Spezialsorte der Kunstlederindustrie bildet auch das soge- 
nannte Pegamoid, welches aus Nitrozellulose, Kampfer und geeig- 
neten Lösungsmitteln hergestellt wird. Durch Aufwalzen des Pega- 
moidstoffes auf weiche Untergrundstoffe, wie Papier oder Leinwand. 
und nachherige Pressung erhält man Materialien, welche dem Natur- 
leder in vielen Beziehungen gleichkommen, Auch aus Lumpen oder 
Baumwollabfallen läßt sich ein lederähnliches Produkt gewinnen. 
Dieses wird erzeugt, indem man die Abfälle mit 16 Proz. Natronlauge 
behardelt, die Flüssigkeit abpreßt und Schwefelkohlenstoff darauf 
einwirken läßt, bis die Masse wasserlöslich geworden. Mit dieser 
Lösung werden filzähnliche Gewebe im Vakuum imprägniert, worauf 
das Produkt mit Decklösungen von Kautschuk oder Harzlacken 
weiterbehandelt wird. Werden ungeleimte Machémassen mit einem 
Gemisch, bestehend aus Asphalt, Pech, Teerölen und Harzlösungen 
durcktränkt und imprägniert und hierauf einer Temperatur von 
100 Grad C ausgesetzt, so erhält man, wenn das Produkt einem 
starken Drucke ausgesetzt wurde, ebenfalls ein brauchbares Kunst- 
leder. Will man das Material zur Herstellung von Riemen usw. ver- 
wenden, so legt man vor dem Walzen Pappblätter oder Leinwand ein. 
Ein auch im Aeußeren ähnliches Ledersurrogat erhält man 
ferner, wenn man Lederabfälle feinst zerkleinert, diese mit Kork 
nd Papiermehl mischt und eine Imprägnation oder Durchtrankung 
der Masse mit Resinit vornimmt. Es ist bei der Erzeugung darauf 
zu sehen, daß man das Material noch hinreichend elastisch erhält, 
was ebenfalls wieder durch Zusatz von Rizinusöl erreicht wird. Auch 
mit Zelluloidlösungen werden die Substanzen zuweilen angerührt und 
unter starkem Druck gepreßt, doch haben derlei Kunstledersorten 
wegen der hohen Rohmaterialpreise der Zelluloidlösungen momentan 
keinen praktischen Wert. O. Parkert. 


Patentliiten. 


Deutschland. 


C. 24557. Nitroverbindungen der Phenole enthaltende, 
nicht explosive Desinfektions- und Konservierungs- 
mittel in trockener oder leicht eintrocknender 
teigiger Form. — Chemische Fabrik Flörs- 
heim Dr. H. Noerdlinger, Flörsheim a. M. — 
19. 11. 14. 

21d. 48. H. 69163. Isolierhülse mit veränderlichem Durchmesser 

auf Hartpapier. — Emil Haefely & Cie, A.-G.. 
Basel, Schweiz. — 28. X. 15. 

38h. 6. St. 20233. Verfahren zum Trocknen von Kork auf in 

einem Raume etagenförmig übereinander ange- 

ordneten Horden. — Conrad Stein, Pfaffendorf 

a. Rh. — 28. XII. 14, 


Anmeldungen. 
30i. 


Erteilungen: 


22h. 3. 290818. Herstellung von Spirituslacken, Polituren, Leder- 
konservierungsmitteln, Isolier- und Imprägnierungs- 
mitteln, Tier- und Pflanzenvertilgungsmitteln. — 
Chemische Fabrik Flörsheim, !!r.H.Noerd- 
linger, Flörsheim a. M. — 17. VIL 14. 

290736. Verfahren zur Darstellung eines dem Gummi- 
arabicum ähnlichen Klebstoffs. — Farben- 
fabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., Lever- 
kusen b. Cöln a. Rh. — 13, XI. 13. 

290801. Verfahren zur Herstellung eines Ersatzes für Leim 

und andere Klebmittel; Zus. z. Pat. 278955. — 

Feodor Lehinann, Charlottenburg und Johannes 

Stocker, Berlin. — 14. 1, 14. 

Verfahren zur Herstellung von Holzleim aus 

Stärke, Alkali und Wasser; Zus. z. Pat. 282609 -- 

Perkins Glue Company, Lansdale, Penns., 

V. St. A. — 13. XL 13. 

Verfahren zur Gewinnung von Zellulosegebil- 

den, insbesondere von Faden und Films aus 

Viskose. — Dr.-Ing. Franz Steimmig, Hannover. 

— 16. Hl. 13. 

290730. Gestanzter Befestigungsknopf für die Gummi- 

saugscheibe an Gsebißplatten, — Adolf Pochwadt, 
Berlin-Schöneberg. — 19, Ul. 12. 

290856. Vorrichtung zum Koagulieren von Rohkaut- 
schuk. — Th. L. Adolf Runge, Hannover. — 
28. XIL 13, 


22i, 2. 


22i, 2. 


22i, 2. 290850 


29b, 3. 290832. 


Verantwortlicher Schriftleiter: Dr, Richard Escales in München. Verlag 

von J. F. Leb mann in München. Verantwortlich für den Inseratenteil: Gerhard 

Reuter is Minchen-Obermenzing. Druck von Kastner&Caliwey, kgl. Hof- 
buchdruckerei_ in München, 


KUNSTSTOFFE 


Zeitschrift fir Erzeugung und Verwendung veredelter oder chemisch 


hergestellter Stoffe 


mit besonderer Berücksichtigung von Kunstseide und anderen Kunstfasern, von vulkanisiertem, 

devulkanisiertem (wiedergewonnenem) und künstlichem Kautschuk, Guttapercha usw. sowie 

Ersatzstoffen, von Zellhorn (Zelluloid) und ähnlichen Zellstofferzeugnissen, von künstlichem 
Leder und Ledertuchen (Linoleum), von Kunstharzen, Kasein-Erzeugnissen usw. 


mit Unterstützung von Dr. Paul Alexander (Berlin), Dr. L. H. Baekeland (Yonkers, N. Y.), Professor Dr. M. Bamberger (Wien), 
Dr. Ludwig Berend (Wiesbaden), Dozent Dr. Ernst Berl (Tubize), Professor Max Bottler (W.ürzburg), Professor Dr. E. Bronnert 
(Dornach i. E.), Dr. Rudolf Ditmar (Graz), Dozent Dr. Karl Dieterich (Helfenberg-Dresden), Dr. Arthur Eichengrün (Berlin), Dr. H. 
Fuchs (Berlin), Dozent Reg.-Baumeister M. Gerstmeyer (Berlin), Geh. Reg.-Rat Professor Dr. Harries (Kiel). Professor Dr. Alois Herzog 
(Sorau), Direktor Julius Hübner (Manchester), Chefchemiker H. Jentgen (Pilnikau i. B.), Professor Dr. A. Junghahn (Berlin), Regierungsrat 
Dr. O. Rausch (Berlin), Dr. A. Klein (Pest), Arthur D. Little (Boston, Mass.), Professor Dr. J. Marcusson (Berlin), Professor Dr. W. 
Massot (Krefeld), Dr. Karl Piest (Spandau), Professor Dr. Carl G. Schwalbe (Darmstadt), Dr. Hermann Stadlinger (Chemnitz), 
Professor Dr. Wilhelm Suida (Wien), Regierungsrat Dr. Karl Süvern (Berlin), Dr. W. Vieweg (Frankfurt a. M.), Geh. Reg.-Rat Professor 
Dr. H. Wichelhaus (Berlin), Edward C. Worden (Milburn, N.-J.) und anderen Sonderfachleuten 
| herausgegeben von Dr. Richard Escales, (München). i 


Diese Zeitschrift erscheint monati. 2mal (am 1.u.15.). Bezugspreis jähri. f.d. Deutsche Reich u.Oesterreich-Ung. M. 20.—, 
Ausland M.22.—, einz. Hefte 90 Pf. Anzeigenpr. 40 Pfg. f.d. viergesp. Petitzeile. o Zusend. f. d.Schriftl.an Dr. Escales, 
MunchenO. 8, Trogerstr. 15; f. d. Bezug sow. für Anzeigen an J. F. Lehmanns Verlag, München SW.2, Paul Heyse-Str. 26. 


2. Märzheft 1916 6. Jahrgang Nr. 6 


(Der Verlag behält sich das ausschließliche Recht der Vervielfältigung und Verbreitung der in dieser Zeitschrift zum Abdruck gelangenden 
| | Originalbeiträge vor.) 


Die Linoleuminduitrie nah dem Kriege. 


Von Dipl.-Ing. 


Es dürfte eigentlich gewagt erscheinen, wenn man 
jetzt, wo der Weltkrieg noch mit ungeschwächter Kraft 
tobt, schon die Verhältnisse schildern wollte, in die 
sich die verschiedenen Industrien bei Friedens- 
schluß hineinzufinden haben. Trotzdem lassen sich 
manche Bedingungen, welche die neue Zeit wenigstens 
bei Anbeginn uns vorschreiben wird, mit verhältnis- 
mäßiger Klarheit erkennen, so daß es nicht zu fürchten 
ist, daß man sich bei Ausmalung des Zukunftsbildes, 
dessen erste Umrisse gerade deutlich werden, erheblich 
irren könnte. Aus diesem Grunde möchte ich den 
Versuch für die Linoleumindustrie wagen. 

Es ist selbstredend, daß die Linoleumfabriken so 
schnell wie möglich sehen müssen, wieder in vollen Be- 
trieb zukommen, da ihre Läger an Fertigware in mancher 
Beziehung ziemlich erschöpft sein werden. War bald 
nach Beginn des Krieges ein gewisser Mangel an dün- 
neren Linoleumsorten eingetreten, so dürfte sich eın 
solcher im Laufe der Zeit auf alle übrigen Erzeugnisse 
ausgedehnt haben. Diejenigen Werke, die bei Kriegs- 
ausbruch ein umfangreiches Lager an Linoleum aller 
Stärken und Arten besessen haben, waren natürlich den 
anderen gegenüber, bei welchen dies nicht der Fall 
war, in einem nicht zu leugnenden Vorteil. Bei ihnen 
hatte sich der Grundsatz, unter vollständigster Aus- 
nutzung der einmal vorhandenen Maschinen und Ein- 
richtungen soviel Ware herzustellen, wie diese irgend 
hergeben wollten, glänzend bewährt. Freilich durften 
sie dabei nicht darauf sehen, daß sich, da mitunter 
Erzeugung und Verkauf nicht gleichen Schritt halten 
konnten, immer zunehmende Lagervorräte ansammel- 
ten. Bei einem solchen Vorgehen fielen die Herstel- 
lungskosten für die Ware, während aber auf der 
anderen Seite die für das Lager aufzuwendenden Sum- 
men stiegen; die letzteren dürften jedoch stets erheblich 
hinter den ersteren zurückgeblieben sein, weshalb man 
mit einem greifbaren Ueberschuß, also mit einem Ge- 
winn rechnen konnte. Da der Leitsatz der Richtung, 
welche bezüglich der Erzeugung einen abweichenden 
Standpunkt einnahm, der war, nur innerhalb gewisser 
Grenzen soviel Linoleum zu fabrizieren, als sich er- 
wartungsgemäß verkaufen ließ, so konnte sich dort 
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kein übergroßes Lager bilden. Die Wiederaufnahme 
des Betriebes wird in den ersten Monaten aber ohne 
Zweifel auf ganz bedeutende Schwierigkeiten stoßen, 
da der größte Teil der Rohmaterialien bis auf nicht 
in Frage kommende Reste aufgebraucht und somit 
fehlen wird. Die Schiffahrt wird bei ihrer Wieder- 
aufnahme ganz gewaltige Aufgaben zu lösen haben, 
da bei der langen Absperrung vom; Weltmarkt so gut 
wie alle wichtigen Stoffe ausgegangen sind und nun 
schnellstens herangeschafft werden müssen. Unzwei- 
felhaft werden die Schiffsgesellschaften die Verluste, 
die sie durch das langdauernde Stilliegen erlitten haben, 
reichlich wieder einbringen. Man wird sich um den 
Schiffsraum streiten und die Folge wird eine be- 
trächtliche Verteuerung der Frachten sein. 
Darf man andererseits aber erwarten, daß alle die Un- 
mengen an Rohstoffen, die dringend zuzuführen sind, 
überhaupt in hinreichender Weise zu haben sein wer- 
den? Leider ist nur zu sehr zu fürchten, daß ein der- 
artıg gewaltiger Vorrat nirgends zu Gebote stehen 
wird. Es sind sicher namentlich in Amerika viele Mate- 
rialien angesammelt worden, doch bei weitem nicht 
in dem Maße, wie das zur Befriedigung aller Wünsche 
erforderlich wäre. Auch Rußland, Frankreich, Italien 
und wahrscheinlich selbst England, sowie die neutralen 
Staaten werden als starke Käufer auf dem Markte auf- 
treten. Die allgemeine Folge einer solchen niemals 
zuvor dagewesenen Nachfrage wäre eine weitere Preis- 
steigerung, mit der man zu rechnen haben wird. Wenn 
man nun Berichten, die die Runde durch die Tages- 
zeitungen gemacht haben, Glauben schenken darf, 
sollen von seiten Englands, um Deutschland und 
Oesterreich den Rohstoffbezug später ebenfalls zu er- 
schweren, ganze Warengattungen unter englische 
Kontrolle gebracht worden sein. Dazu gehört an- 
geblich auch das für die Linoleumfabrikation durchaus 
notwendige Kolophonium. Zuguterletzt darf man 
bei Besprechung der nach Kriegsschluß eintretenden 
Verhältnisse den wahrscheinlich nicht besonders gün- 
stigen Valutastand nicht aus dem Auge lassen. 
Eine Zusammenfassung des eben Angeführten gipfelt 
darin, daB die Rohstoffe, wenn sie sich überhaupt 
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in zureichender Weise herbeibringen lassen, sicher un- 
verhältnismäßig teuer sein werden; hiermit ist un- 
bedingt zu rechnen. Kennt man aber erst einmal die 
Preise, so wird man sich ernstlich die Frage vorlegen 
müssen, ob es sich bei ihrer Höhe denn wirklich 
lohnt, die teueren Materialien zu Linoleum zu ver- 
arbeiten, und ob der Erlös, den man im besten Falle 
für das daraus angefertigte Linoleum erwarten kann, im 
richtigen Einklang zu den Ausgaben für die Rohstoffe 
steht? Sollte diese Bedingung nicht vorhanden sein, 
wird man vielleicht zu erwägen haben, ob es nicht 
besser wäre, den ersten Ansturm vorübergehen zu lassen 
und erst später zu kaufen, wenn die Preise niedriger 
geworden sind. Dies aber richtig zu beurteilen und 
dabei nicht Gefahr zu laufen, gar keine Waren zu er- 
langen, dürfte kein leichtes Geschäft sein. Sehr zweck- 
mäßig dürfte es dagegen erscheinen, wenn die Lino- 
leumwerke sich zu einer Einkaufsgenossen- 
schaft zusammenschließen und dann all die Vor- 
teile genießen würden, die sich erfahrungsgemäß aus 
solchem Vorgehen ergeben. 

Angenommen nun, die Versorgung mit Rohstoffen, 
die entsprechend teuer bezahlt werden mußten, sei ge- 
lungen, so wird eine ziemliche Zeit verfließen, ehe die 
daraus gefertigte Ware für den Verkauf zur Ver- 
fügung stehen wird. Mit einem halben Jahre können 
wir den Zeitpunkt nicht zu kurz bemessen. Im übrigen 
werden die Preise für die Rohmaterialien nur recht 
allmählich sinken, so daß der ungünstige Teuerungs- 
zustand vielleicht zwei Jahre und darüber dauern wird. 
Während dieser Zeitspanne kann das Linoleum aber 
nur zu einem Preise verkauft werden, der dem Kosten- 
aufwand für die Ausgangsstoffe angepaßt ist, falls 
nicht mit Verlust gearbeitet werden soll. Inzwischen 
könnten die Linoleumfabriken aber durch Einfuhr aus- 
ländischer z. B. englischer oder amerikanischer Ware, 
die sich dann trotz des gegenwärtigen Zolles um vieles 
billiger als das eigene Erzeugnis stellen könnte, um 
die Früchte ihrer Ware und um ihren Kundenkreis ge- 
bracht werden. Diese Lage der Linoleumindustrie er- 
fordert es daher unabweislich, daß bei Friedensschluß 
ein Einfuhrverbot für Linoleum auf längere 
Zeit erlassen werde, damit unter dem Schutze des- 
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selben eine Erholung von den durch den Krieg her- 
vorgerufenen Schäden sich vollziehen kann. 

Zum Schlusse mögen kurz verschiedene Roh- 
materialien, die für die Anfertigung von Linoleum in 
Betracht kommen, besprochen werden. Vom Kork, 
um mit diesem zu beginnen, dürfte in den Werken 
einiger Vorrat vorhanden sein, doch sicherlich beı 
weitem nicht soviel, wie selbst für eine bescheidene an- 
fängliche Produktion benötigt wird. Als Ersatz wird 
für viele Warengattungen, wie das längst bekannt ist, 
Holzmehl verwendet; man könnte sıch also ohne 
Kork für einige Zeit behelfen. Die Brauchbarkeit von 
Torfmull für die gleichen Zwecke soll ebenfalls, 
ohne viele Worte darüber zu verlieren, ins Gedächt- 
nis zurückgerufen werden. Beim Kolophonium, 
das als nächster Stoff zu erwähnen wäre, brauche 
ich mich nicht lange aufzuhalten, da es kaum eine 
Linoleumfabrik geben wird, die davon etwas besitzen 
dürfte, weil es in der verflossenen Zeit möglich war, 
die vorhandenen Vorräte zu einem glänzenden Preise 
abzustoßen, ein Vorteil, den sich wohl niemand ent- 
gehen ließ. Dann käme der Kaurikopal an die 
Reihe. Bedenklicher Mangel an diesem Harze dürfte 
nirgends sich geltend machen, weil man immer in 
Anbetracht des weiten Weges, den der Kopal von Neu- 
seeland aus zurücklegen muß, und der Ungewißheit, 
die man bezüglich seines rechtzeitigen Eintreffens in- 
folge möglicher widriger Ereignisse auf der See häufig 
in Kauf nehmen muß, eine für längere Zeit ausrei- 
chende Menge in den Magazinen aufgestapelt hält. 
Ueber Ersatzstoffe habe ich mich in früheren 
Veröffentlichungen, auf die verwiesen sei, verbreitet. 
Schließlich sei noch das Leinöl erwähnt. Schein- 
bar dürfte es um dieses Material nicht bedenklich 
stehen, da die Fabriken je nach ihrem Umfange mei- 
stens gewaltige Mengen davon bis zu 500000 kg und 
mehr in Gestalt von Linoxyn in ihren Oxydations- 
häusern hängen haben; aber der Druck der Verhält- 
nisse, die Fettnot im Lande und nicht zuletzt der 
Gewinn, den die guten Preise, welche die Seifen- 
fabrıken für oxydiertes Leinöl gegenwärtig zahlen, 
erwarten ließen, wird hier manche Lücke gerissen 
haben. 


Zur Unterludiung pon Kunitleder und Eriagitoffen für Leder. 


Von R. Lauffmann. 


Aus der ätherischen Lösung destilliert man den 
Aether ab und prüft den Rückstand nach Lieber- 
mann-Storch auf Harz. 

Wenn L, der Probe ı organische Stoffe enthält, 
so versetzt man zu ihrer Bestimmung bei Gegenwart 
von Seifen die Gesamtmenge des wässerigen Auszuges 
der Probe 2 mit verdünnter Salzsäure, nimmt die ab- 
geschiedenen Fettsäuren oder Harzsäuren durch mehr- 
maliges Ausschütteln mit Aether auf, wäscht die äthe- 
rische Lösung einige Male mit Wasser, destilliert den 
Aether ab, trocknet und wägt den Rückstand. Bei 
Gegenwart von Harz kann man Harzsäuren von etwa 
gleichzeitig vorhandenen Fettsäuren nach Twitchell 
oder Fahrion trennen. Die quantitative Bestimmung 
der übrigen Stoffe, auf die im wässerigen Auszug Rück- 
sicht zu nehmen ist, wird in der aus dem Scheidetrichter 
abgezogenen sauren wässerigen Lösungen nach dem 
Neutralisieren mit Soda oder, bei Abwesenheit von 
Seifen, in der wässerigen Lösung unmittelbar durch- 


geführt, nachdem die betreffenden Lösungen auf 
ein bestimmtes Volum gebracht wurden. Von der 
so erhaltenen Lösung wird ein aliquoter Teil 
eingedampft, der Rückstand getrocknet und ge- 


(Fortsetzung.) 


wogen, wodurch man die Gesamtmenge der ge- 
lösten Stoffe erhält, sodann verascht und die Asche 
von der Gesamtmenge der gelösten Stoffe in Abzug 
bringt, wodurch sich die Menge der gelösten organi- 
schen Stoffe ergibt. Da, abgesehen davon, daß mit 
der gleichzeitigen Anwesenheit von Gerbstoff und Lem 
bzw. Eiweiß bei neutraler Reaktion von Lə nicht ge- 
rechnet zu werden braucht, von den betreffenden Stof- 
fen der Gruppe meist wohl nicht mehr wie höchstens 
zwei zusammen vorkommen werden, so wird die Unter- 
suchung durch die Bestimmung der gelösten organi- 
schen Stoffe insofern vereinfacht, als man nach Zer- 
legung etwa vorhandener Seifen und Entfernung der 
dazu gehörigen Fett- oder Harzsäuren meist nur einen 
Stoff quantitativ zu bestimmen hat, während man den 
anderen aus dem Gewichtsunterschied der Menge des 
bestimmten Stoffes gegenüber der Gesamtmenge der 
organischen Stoffe berechnen kann. 

Bei Gegenwart von Gerbstoff wäre, wie oben aus- 
geführt, auf -Dextrin, Gummi, Stärke und Glyzerin 
Rücksicht zu nehmen. Gerbstoff kann neben den an- 
deren eben genannten Stoffen in einem aliquoten Teil 
der Lösung nach dem für die Gerbstoffuntersuchung 
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vorgeschriebenen offiziellen Verfahren!) durch Schütteln 
mit „Hautpulver“, das den Gerbstoff aufnimmt, direkt 
ermittelt werden, während die Menge des anderen Stof- 
fes sich aus dem Unterschied der Gerbstoffmenge 
gegenüber der Menge des organischen Gesamtlöslichen 
ergibt. Dextrin kann neben Gerbstoff und Gummi und 
bei Abwesenheit von Stärke und Glyzerin auch dirckt 
bestimmt werden, wenn man einen aliquoten Teil der 
Lösung mit einer gemessenen Menge Bleiessig ver- 
setzt, wodurch Gerbstoff und Gummi gefällt werden, 
filtriert, aus einem aliquoten Teil des Filtrats das über- 
schüssige Blei mit einem der angewandten Bleicssig- 
menge gleichen Volum gesättigter Glaubersalzlösung 
entfernt, zu einem gemessenen Teil des Filtrates 10 ccm 
Schwefelsäure 1:6 gibt, 4 Stunden im kochenden Was- 
serbad invertiert, in der Lösung den Dextrosegehalt 
bestimmt und die gefundene Dextrosemenge zur Un- 
rechnung auf Dextrin mit 0,90 multipliziert. Der Ge- 
halt an Glyzerin kann bei Anwesenheit von Gerbstoff 
und Dextrin nach der unmittelbaren Bestimmung der 
letztgenannten beiden Stolfe aus dem Unterschied der 
Gesamtmenge letzterer gegenüber der Menge des orga- 
nischen Gesamtlöslichen ermittelt werden. Dagegen ist 
eine genauere Bestimmung der Stärke, wenn neben 
Gerbstoff als dritte Stoffe noch Gummi, Dextrin oder 
Glyzerin zugegen sind, nicht möglich. Bei Abwesen- 
heit von Gerbstoff würden neben Gummi, Dextrin, 
Stärke und Glyzerin auch die stickstoffhaltigen Stoffe 
Leim (Gelatine), Albumin, Kasein (als Alkaliverbindung) 
in Frage kommen. Ist nur einer der genannten Stoffe 
zugegen, so ergibt sich dessen Menge, wenn man einen 
bestimmten Teil der wässerigen bezw. der nach dem 
Zersetzen der Seife neutralisierten wasscrigen Lösung 
eindampft, trocknet, wagt,-verascht und die Asche vom 
Gesamtrückstand in Abzug bringt. Bei Gegenwart eines 
zweiten Stoffes ermittelt man die ungefähre Menge etwa 
vorhandener EjiweiBstoffe, indem man einen anderen 
gemessenen Teil der Lösung eindampft, im Rückstand 
den Stickstoffgehalt nach Kjeldahl bestimmt und 
den erhaltenen Wert mit 6 multipliziert. Die ungefähre 
Menge des anderen Stoffes ergibt sich dann aus dem 
Unterschied zwischen der berechneten Menge des stick- 
stoffhaltigen Stoffes und der Menge des organischen 
Gesamtlöslichen. Auch wenn neben Leim (Gelatine) 
und Eiweißstoffen noch mehrere andere Stoffe der 
betreffenden Gruppe vorhanden sind, ist vielfach we- 
nigstens eine annähernde Trennung und Bestimmung 
der betreffenden Stoffe möglich. Wäre z. B., was prak- 
tisch allerdings kaum vorkommen wird, neben Albumin 
zugleich Dextrin, Gummi und Glyzerin festgestellt wor- 
den, so versetzt man einen gemessenen Teil der Lösung 
mit dem 10—12 fachen Volum Alkohol, wodurch Albu- 
min sowie Dextrin und Gummi gefällt werden. Im 
Filtrat befindet sich dann das Glyzerin und kann nach 
dem Verdunsten des Alkohols durch Wägen des Rück- 
standes ermittelt und gegebenenfalls in der oben be- 
schriebenen Weise nochmals gekennzeichnet werden. 
Die mit Alkohol entstandene Fällung löst man auf dem 
Filter mit heißem Wasser. Dextrin und Gummi gehen 
ın Lösung, während Albumin auf dem Filter zurück- 
bleibt. Man wäscht den Filterrückstand einige ‘Male 
mit Wasser nach, dampft das gesamte Filtrat ein, trock- 
net und wagt den im wesentlichen aus Dextrin und 
Gummi bestehenden Rückstand. Diesen Rückstand 
löst man wieder in warmem Wasser, spült die Lösung 
in ein Kölbchen mit Marke, setzt zur Ausfällung von 
Gummi Bleiessig zu, füllt zur Marke auf, filtriert, be- 
stimmt in einem gemessenen Teil des Filtrats nach 


1) Siehe Prof. Dr. Paeßler, Die Verfahren zur Untersuchung 
der pflanzlichen Gerbemittel und Gerbstoffauszüge, Selbstverlag des 
Verfassers, Freiberg i. Sa. 
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der Inversion mit Schwefelsäure 1:6 die Dextrose und 
rechnet durch Multiplikation mit 0,90 auf Dextrin um. 
Die Gesamtmenge von Dextrin und Gummi weniger der 
gefundenen Menge an Dextrin ergibt den Gehalt an 
Gummi. Nach Abzug der Gesamtmenge an Dextrin, 
Gummi und Glyzerin von ‘der Gesamtmenge an organi- 
schen löslichen Stoffen erhält man das Eiweiß, das 
natürlich auch aus dem Stickstoffgehalt der ursprüng- 
lıchen Lösung berechnet werden kann. 


C. Den nach dem Auslaugen von R, mit Wasser 
erhaltenen Rückstand (R;) spritzt man mit Wasser vom 
Filter in eine Schale, gibt zum Schaleninhalt 20 ccm 
verdünnte Salzsäure und erwärmt einige Zeit mäßig 
(bei etwa 50° C) auf dem Wasserbad. Durch diese 
Behandlung werden auch etwa vorhandene in Wasser 
unlösliche Seifen zersetzt. Man führt den gesam- 
ten Schaleninhalt in einen Scheidetrichter über, kühlt 
ab und schüttelt mehrmals mit Aether aus. Im Scheide- 
trichter hat man dann einen unlöslichen Rückstand (R3), 
eine ätherische Lösung, die die Fettsäuren oder Harz- 
sauren etwa vorhandener wasserunlöslicher Seifen ent- 
halt und cine sauere wässerige Lösung, in der sich, ge- 
gebenenfalls neben anderen Mineralstoffen, die Basen 
der wasserunlöslichen Seifen finden und nachgewiesen 
werden können. Man läßt die wässerige Lösung in 
em Gefäß ab, gießt die ätherische Lösung durch ein 
Filter in ein Destillationskölbchen und destilliert den 
Aether ab. Erhält man einen Rückstand, so prüft man 
diesen nach Lieberman-Storch auf Harz. 


Ergab sich die Anwesenheit von wasser- 
unlöslichen Seifen, so behandelt man den Rück- 
stand von Probe 2 ın der gleichen Weise wie bei Probe 1, 
trennt die sauere wässerige Flüssigkeit von der atheri- 
schen Lösung, filtriert letztere unter Nachwaschen des Fil- 
ters mit Aether in ein gewogenes Destillationskölbchen, 
destilliert den Aether ab, trocknet und wägt den Rück- 
stand, in dem man bei Gegenwart von Harz ebenfalls 
Harzsaurcn neben etwa vorhandenen Fettsäuren nach 
Twitchell oder Fahrion bestimmen kann. Aus 
dem Ergebnis dieser quantitativen Bestimmung sowie 
der qualitativen Prüfung läßt sich, namentlich wenn in 
der wässerigen Lösung nur eine wasserunlösliche 
Scife bildende Base nachgewiesen wurde, ein Schluß 
ayf die Art und Menge der vorhandenen wasserunlös- 
lichen Seife ziehen. 


D. Der R, von Probe 1 wird nach dem Trocknen 
im Soxhletapparat mit Azeton ausgezogen. Es verbleibt 
R, in Lösung (L,) gehen gegebenenfalls Nitrozellulose 
und Azetylzellulose. Von diesen Zelluloseestern wird 
praktisch immer nur einer in Frage kommen. Man de- 
stilliert das Azeton ab. Verbleibt ein Destillations- 
rückstand, so behandelt man einen Teil davon zur Ver- 
seifung des Zelluloscesters mit wässeriger etwa 10 proz. 
Kalilauge auf dem siedenden Wasserbade und gibt dann 
überschüssige konzentrierte Schwefelsäure zu. Gibt die 
Lösung mit Diphenylamin die Salpetersäurereaktion, 
so liegt Nitrozellulose vor. Den Rest des Rückstandes 
erwärmt man mäßig mit etwas absolutem Alkohol und 
dem doppelten Volum davon an konzentrierter Schwe- 
felsäure. Tritt der Fruchtäthergeruch von Essigsäure- 
athylester auf, so handelt es sich um Azetylzellulose. 


Ergab sich bei Probe ı beim Abdestillieren des 
Azetons ein Rückstand, so zieht man den Rückstand 
von Probe 2 gleichfalls mit Azeton aus, destilliert 
das Lösungsmittel ab, trocknet den Destillations- _ 
Rückstand bei 60—70° C und erhält so die Menge 
des Zelluloseersters. In diesem trockenen Rück- 
stand kann man gegebenenfalls noch weitere bei 
der Untersuchung von Zelluloseestern übliche quanti- 
tative Bestimmungen (Stickstoffbestimmung bei Nitro- 
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zellulose,!) Bestimmung der Azetylgruppen bei Azetyl- 
zellulose?) durchführen. 


E. Der nach dem Ausziehen mit Azeton bei Probe ı 
verbliebene Rückstand (R,) wird getrocknet. Zwei 
kleine Anteile davon legt man für eine etwa nötige 
Nachprüfung der später erwähnten Ligninreaktion 
und Diazobenzolreaktion zurück. In einem ge- 
nau abgewogenen Anteil dieses getrockneten Rück- 
standes führt man eine quantitative Stickstoffbestim- 
mung nach Kjeldahl aus. Wird hier Stickstoff ge- 
funden, so sind zur Ilerstellung des Kunstleders bezw. 
Lederersatzes tierische Faserstoffe verwendet worden. 
Den gefundenen Stickstoffgehalt rechnet man auf die 
ursprüngliche Ledersubstanz um. Multipliziert man 
den so berechneten Stickstoffgehalt mit 3,6, so ergibt 
sich der ungefähre Gehalt des Erzeugnisses an tieri- 
schen Faserstoffen (als Hautsubstanz berechnet). 


Der Rest von R, kocht man nach dem Trocknen 
entweder unmittelbar oder, bei Anwesenheit von Kaut- 
schuk bezw. Guttapercha, nach dem Übergießen mit 
Benzol und Stehenlassen über Nacht im Kölbchen 
4 Stunden mit alkoholischer Kalilauge am Rückfluß- 
kühler. Hierbei werden die oxydierten Fett- und 
Harzsäuren (aus Firnissen) sowie die vollkommen 
sulfierten Fettsäuren (aus Faktices) in wasserlosliche 
Seifen übergeführt, ferner tierische rohe und gegerbte 
Fasern aufgelöst. Man spült die Lösung samt 
Rückstand in eine Schale, verdunstet Toluol und Al- 
kohol, behandelt den Rückstand mit heißem Wasser, 
gießt die Flüssigkeit durch ein Filter, kocht den Rück- 
stand noch mehrmals mit Wasser aus, wobei R, hin- 
ten bleibt, und filtriert die Auszüge durch das gleiche 
Filter. Von der Lösung (L-) dampft man, wenn sich 
die Abwesenheit stickstoffhaltiger Stoff 
ergab, einen kleinen Teil zur Trockne. Verbleibt ein 
organische Stoffe enthaltender Rückstand, so schreitet 
man zur weiteren Prüfung von L,. Vorhandener Gerb- 
stoff ist durch die Behandlung von R, mit alkoholischer 
Kalilauge meist so verändert, daß er sich nicht mehr 
nachweisen läßt. Uebrigens findet sich bei Gegenwart 
von Gerbstoff ein kleiner Teil davon meistens schon 
in L, und kann dort mit Eisenlösung oder Gelatine- 
lösung nachgewiesen werden. Mittelbar kann man bet 
Abwesenheit stickstoffhaltiger Stoffe in R, im all 
gemeinen auch auf die Abwesenheit von Gerbstoff a 
Ben, da meist nur tierische Faserstoffe mit pflanzlichen 
Gerbstoff behandelt werden. Andererseits darf man 
ber Anwesenheit tierischer Faserstoffe natürlich 
nicht ohne weiteres die Anwesenheit von Gerbstoff an- 
nehmen, da auch rohe bezw. mit Gerbstoff nicht behan- 
delte tierische Faser für sich zur Herstellung von Kunst- 
leder Verwendung findet bezw. darın enthalten sein 
kann. 


Bei Abwesenheit tierischer Faserstoffe säuert 
man L, mit verdünnter Salzsäure an. Erhält man 
eine Ausscheidung, so kann diese aus Oxyfettsauren 
(aus Firnissen) oder aus sulfierten Fettsäuren (aus Fak- 
tis) bestehen. In diesem Falle führt man die zer- 
setzte Lösung in einen Scheidetrichter über, kühlt ab 
und schüttelt mit Aether aus. Lost sich die Ausschel- 
dung vollkommen auf, so sind Oxyfettsauren nicht vor- 
handen. Verbleibt ein Rückstand, so läßt man die was- 
serige Lösung ab, filtriert die ätherische Lösung und 


6. Aufl., S. 120. 
186, 1914, S. 413 


1) Siehe Lunge-Berl, 
2) Siehe Kunststoffe 1913, S. 


destilliert das Lösungsmittel ab. Ergibt sich kein De- 
stillationsriickstand, so sind sulfierte Fettsäuren ab- 
wesend, und die Ausscheidung besteht nur aus Oxy- 
fettsauren, die in warmem Alkohol löslıch sind. Wenn 
ein Destillationsrückstand hinterbleibt, so sind auch 
sulfierte Fettsäuren zugegen. Um diese nachzuweisen, 
schmilzt man den Destillationsrückstand mit der oxy- 
dierenden Schmelze, löst ın Wasser, säuert mit Salz- 
saure an und prüft nut Chlorbaryum auf Schwefelsäure. 


Bei Gegenwart tierischer Faserstoffe tritt beim 
Ansauern der alkalıschen Lösung mit verdünnter Salz- 
säure stets cine Ausscheidung auf, und diese kann 
dann neben Oxyfettsäuren, sulfierten Fettsäuren auch 
wasserunlöslich gewordenen Gerbstoff, Zersetzungspro- 
dukte tierischer Fasern und Verbindungen letzterer mit 
Gerbstoff enthalten. Auch in der saueren wässerigen 
Lösung können dann Gerbstoff und Zersetzungspro- 
dukte tierischer Fasern für sich und in Verbindung mit 
Gerbstoff vorhanden sein. Schüttelt man dann mit 
Acther aus, so verbleibt ein Teil jener Zersetzungspro- 
dukte tierischer Fasern bezw. ihrer Gerbstoffverbindung 
bei den Oxyfettsäuren, während ein anderer kleiner Teil 
neben den sulfierten Fettsäuren in die ätherische Lo- 
sung geht. Es ist dann cin einwandfreier Nachweis 
der Oxyfettsäuren nicht möglich. Der Nachweis von 
sulfierten Fettsäuren kann dagegen auch hier durch 
Schmelzen des Destillationsruckstandes der ätherischen 
Lösung mit der oxydierenden Schmelze, Auflösen, An- 
säuren mit Salzsäure und Prüfung der Lösung auf 
Schwefelsäure geführt werden; denn mit einem Schwe- 
felgchalt etwa in die ätherische Lösung gegangener 
Zersetzungprodukte tierischer Faserstoffe, die an sich 
schwefelhaltig sind, ist hier nicht mehr zu rechnen. 


Wurden bei der qualitativen Prüfung von L; bei 
Probe ı stickstoffhaltige bezw. andere organische Stoffe 
nachgewiesen, so kocht man den Rückstand von Probe 2 
ebenfalls mit alkoholischer Kalilauge, vertreibt den 
Alkohol, kocht den Rückstand mit Wasser aus 
und bringt die Lösung auf ein bestimmtes Vo- 
lum. Für die Durchführung der quantitativen Bestim- 
mungen in dieser Lösung gilt folgendes: Bei Gegen- 
wart tierischer Faserstoffe, deren’ Menge bereits bel 
Probe ı nach Ausführung der Stickstoffbestimmung 
in der oben angegebenen Weise berechnet wurde, Ist 
eine Bestimmung von Gerbstoff, Oxyfettsäuren oder 
sulfierten Fettsäuren nicht möglich. Ist tierische Fa- 
ser und daher wahrscheinlich auch Gerbstoff nicht vor- 
handen, so dampft man einen aliquoten Teil der Lo- 
sung ab, trocknet, wägt, verascht und wägt wicder. 
Aus dem Gewichtsunterschied ergibt sich die Menge 
der vorhandenen organischen Stoffe. Diese entspre- 
chen der Menge der vorhandenen sulfierten Fettsäuren 
oder Oxyfettsäuren, wenn nur einer dieser Stoffe vor- 
handen ist. Sind Oxyfettsäuren und sulfierte Fett- 
säuren zugleich zugegen, so zersetzt man einen dem 
zur Bestimmung der organischen Stöffe angewandten 
gleichen Anteil der Lösung mit verdünnter Salzsaure, 
schüttelt mit Aether aus, läßt die sauere wässerige Flüs- 
sigkeit ab, filtriert die mit Wasser gewaschene äthe- 
rische Lösung in ein gewogenes Kölbchen, destilliert 
das Lösungsmittel ab und wägt den aus sulfierten Fett- 
säuren bestehenden Rückstand. Aus dem Gewichts- 
unterschied dieses Rückstandes gegenüber den zuerst 
gefundenen gesamten organischen Stoffen ergibt sich 
die Menge der vorhandenen Oxyfettsauren. 


(Fortsetzung folgt.) 
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Die Serstellung von Gegenständen aus Gelatine. 


Von Ingenieur P. Hoffmann. 


Die Gelatine oder der Leim gehört zu denjenigen 
Stoffen, die zur Herstellung verschiedenartiger Gegen- 
stände mit Vorteil verwendet werden können. Außer 
der allgemein bekannten Gelatinekapsel sind demge- 
mäß viele Gegenstände im Handel, die aus Gelatine 
hergestellt sind, für den Laien ist allerdings ihr Ur- 
sprung sehr häufig überhaupt nicht mehr erkennbar. 
Es seien hier nur einige der wichtigsten erwähnt: 
Röhren und Schläuche, Kugeln, künstliche Früchte, 
Perlen, Flitter, sogenannte Steine und anderer Glas- 
ersatz usw. 

Viele Gegenstände erzeugt man aus reiner Gelatine, 
die gegebenen Falles gefärbt ist, andere aus Gelatine- 
massen, die Asbest, Glyzerin, Kreide, Talkum und ähn- 
liche in der Kautschukindustrie übliche Beimengungen 
enthalten. Da Gelatine in Wasser löslich ist, wird 
sie durch Behandlung mit Formaldehyd unlöslich ge- 
macht, wenn die fertigen Gegenstände mit Wasser in 
Berührung kommen können. 

Die Gelatine kommt meist in Form von Platten 
in den Handel und wird zur Verarbeitung, soweit nicht 
plattenförmige Gegenstände hergestellt werden sollen, 
mittels Wasser oder durch Erhitzung in den flüssigen 
oder plastischen Zustand gebracht. 

Zur Herstellung von Röhren werden ın flüssige 
Gelatine Drähte oder Stäbe beliebigen Querschnitts 
eingetaucht. Es bildet sich dabei auf den Tauchformen 
ein Ueberzug, der nach dem Herausziehen der Form 
aus dem Gelatinebade und Trocknen abgezogen werden 
kann. Natürlich ıst dies nur möglich, wenn die Gela- 
tine sich nicht fest mit den Formen verbindet. Um 
letzteres zu vermeiden, fettet man die Formen leicht 
ein. Hiermit ist allerdings der Nachteil verbunden, daß 
in den Röhren sich eine Fettschicht befindet, so daß 
unter Umständen eine sorgfältige Reinigung erforder- 
lich ist. E. Weil vermeidet diese 
Uebelstände durch die in Figur ı 
dargestellte Einrichtung. Als Tauch- 
formen dienen dünne Röhren ı aus 
; Kupfer, welche am Boden eines Be- 
hälters 2 befestigt sind, der an eine 
Wasserleitung 3 angeschlossen ist. 
Nach dem Eintauchen der Formen 
in das Gelatinebad 4 wird der Behäl- 
ter 2 zur Seite bewegt und durch 

| Leitung 3 kaltes Wasser hindurch- 
gelassen. Dieses strömt durch die unten offenen 
Röhren ı und kühlt sie schnell derart ab, daß sie sich 
etwas zusammenziehen und dabei von den Gelatine- 
röhren ablösen. Die Entfernung der Röhren bietet 
dann keine Schwierigkeiten. 

Dies ist auch der Fall, wenn nach einem Verfahren 
der Vereinigten Gelatine- und Gelatoid- 
folien- und Flitterfabriken, A.-G. in Hanau 
als Tauchformen Kautschukfäden oder mittels Druck- 
luft aufgeblasene Kautschukschläuche verwendet wer- 
den. Die Fäden oder Schnüre werden in Rahmen aus- 
gespannt und sodann getaucht. Nach dem Erstarren 
des erhaltenen Ueberzuges werden die Fäden ausge- 
dehnt, so daß sich ihre Dicke verringert und sie leicht 
aus den Gelatineröhren herausgezogen werden können. 
Bei den Schläuchen wird nach dem Tauchen die Druck- 
luft herausgelassen, worauf die Gelatinekörper ohne 
weiteres abgestreift werden können. 

Mit Hilfe der Kautschukschnüre können auch, wie 
Averseng vorschlägt, in einfacher Weise besonders 
gestaltete Röhren hergestellt werden. Hierbei werden 
die Schnüre nach Befestigung des einen Endes in dem 
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Tauchrahmen beliebig oft um ihre Achse verwunden 
und dann erst am anderen Ende befestigt. Die durch 
Tauchen solcher Schnüre erhaltenen gedrehten Röhren 
werden vielfach für Perlen und andere Schmuckgegen- 
stände benutzt. 

Da beim Tauchen von Stäben auch das vordere 
Stabende sich mit Gelatine überzieht, so daß das Gela- 
tinerohr an einem Ende geschlossen ist, ordnet 
O. Eisengarten am unteren 
Ende der Tauchform (Figur 2) 
eine Aushöhlung a an und er- 
hält so ein an beiden Enden 
offenes Rohr. 

In der Regel wird eine große Anzahl von Drähten 
gleichzeitig getaucht, die in einem Rahmen eingespannt 
oder an Leisten aufgehängt sind. Um bei ersterer An- 
ordnung die Drähte gleichmäßig zu 
spannen, sieht Jirotka gemäß Fig. 3 
am oberen Ende der Drähte M Fe- 
dern D vor, welche die Köpfe C der 
Drähte stets nach oben zu bewegen 
Die Drähte treten durch eine Platte A 
nach unten und sind am unteren Ende 
zwischen zwei gegeneinander verschieb- 
baren Platten K, G festgeklemmt. Ein 
Gewicht L bewirkt die nötige Spannung 
der Drähte, die Platte A sitzt an einer 
Aufhängevorrichtung B. Mittels einer 
durchbohrten Platte E, die nach Lösung 
der Klemmplatten K, G durch Haken F 
nach unten gezogen werden kann, wer- 
den die fertigen Röhren abgestreift. 

Eine Tauchvorrichtung mit lose hän- 
genden Drähte von Bobe zeigt Figur4 im Schnitt. An 
Säulen ı ist ein Halter 2 geführt, der mittels einer Hebe- 
vorrichtung aufwärts und abwärts bewegt werden kann 
und Führungen 3 besitzt, auf welche Hakenleisten 9 
mit den Tauchdrähten 8 aufgeschoben werden können. 


Fug. 3. 


Yr 2 
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Fig 5. 


Durch Drehriegel 6 werden die Leisten auf den Fuh- 
rungen 3 gesichert, an den Säulen 1 drehbar gelagerte 
Stäbe 7 dienen zur Führung der aufgehängten Drähte 
in die im Behälter 5 enthaltene Masse. Nach dem 
Tauchen und Hochziehen des Halters 2 werden die 
Riegel 6 zur Seite gedreht und die Leisten 9 zum 
Trocknen der Ueberzüge auf eine Gleitbahn Io ge- 
schoben. 

Bei den bisher erwähnten Taucheinrichtungen ist 
es nötig, daß das Gelatinebad eine Tiefe gleich der 
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Länge der Tauchdrähte besitzt. Es ist somit nur mög- 
lich, verhältnismäßig kurze Röhren herzustellen. Län- 
gere Röhren erhält man mit Hilfe der Einrichtung 
von F oulon, die in Figur 5 im Vertikalschnitt dar- 
gestellt ist. Das Gelatinebad 1, das von einem Mantel 2 
umgeben ist, durch den heißes Wasser fließt, besitzt 
am Boden ein Mundstück 3 mit mehreren Bohrungen 4, 
die durch Stöpsel 5 verschlossen werden können. Ge- 
nau in der Achsenrichtung der Bohrungen 4 befinden 
sich im Behälter ı Röhren 6, die unten von einem 
am Mundstück 3 vorgesehenen Tisch 7 getragen wer- 
den und oben an einen Oelbehälter 8 angeschlossen 
sind. Durch Oeffnungen im Deckel des Oelbehalters 
und durch die Röhren 6 werden Stäbe 9 hindurch- 
geschoben, die sich beim Verlassen der unteren Oeff- 
nung der Röhren 6 mit einer Gelatineschicht über- 
ziehen, deren Dicke durch die Bohrungen 4 bestimmt 
wird. Die Stäbe sind in den Röhren 6 genau zentrisch 
geführt und werden beim Durchgang durch die Röhren 
eingefettet. Im unteren Teil der Röhren befindliche 
Filzscheiben 10 regeln die Stärke des Oelüberzuges. 
Die jeweils nicht benutzten Röhren 6 werden durch 
Stöpsel ıı verschlossen. 

Während bei dieser Einrichtung die Länge der 
Röhren immer noch von der Länge der Tauchdrähte 
abhängt, ist man bei 
der Einrichtung von 
Dye (Fig. 6) in dieser 
Hinsicht unbeschränkt. 
Hier tritt an die Stelle 
des Tauchens ein Preß- 
verfahren. Ein Heiß- 
wasserbehalter ı, in 
dem das Wasser durch 
einen Propeller in Be- 
wegung gehalten wird, 
enthält eine Anzahl von 
Druckgefäßen 2, die 
mit flüssiger Gelatine 
gefüllt sind. Am Boden 
eines jeden Gefäßes be- 
findet sich ein Mund- 
stück 3, in dessen Boh- 
rung ein Dorn hinein- 
ragt, der in die lichte 
Weite des herzustellen- 
den Rohres bestimmt 
und bei Herstellung von 
Fäden natürlich in Foortfall kommt. Dicht unter dem 
Deckel des Gefäßes, auf welchem ein Füllhahn, Mano- 
meter usw. sitzen, mündet in das Gefäß ein Abzweig 4 
einer Druckluftleitung 5, der durch einen Hahn abge- 
schlossen werden kann. Die in das Gefäß 2 eingelassene 
Druckluft treibt die Gelatine durch das Mundstück ın un- 
unterbrochenem Strange, bis die gewünschte Länge er- 
reicht oder die Gelatine völlig verbraucht ist. Unmittel- 
bar neben dem Mundstück ist ein Rohr 6 mit nach dem 
Mundstück gerichteter Bohrung angeordnet, aus der 
kalte Luft gegen die das Mundstück verlassende Ge- 
latine geblasen wird, so daß sie sofort erstarrt. Die 
fertige Röhre gelangt nunmehr auf einen geneigten 
Rütteltisch 7, der mit Hilfe eines Daumens 8 in Schwin- 
gungen versetzt wird. Der Tisch ist als Hohlkörper 
ausgebildet und an die Kaltluftleitung angeschlossen, 
so daß die Gelatineröhren durch die aus Bohrungen 
der Tischplatte herausströmende Luft noch weiter ab- 
gekühlt werden. 

Zur Herstellung der Gelatine-Kapseln dient in 
der Regel das Tauchverfahren. Hierbei werden 
kurze Stifte, die auf einer Platte sitzen, getaucht, die 
so erhaltenen unten geschlossenen Flohlkörper auf 
gleiche Länge geschnitten, von den Stiften abgezogen 
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und endlich je zwei Körper mit den offenen Enden 
ineinandergeschoben. Damit dies möglich ist, muß der 
eine Kapselteil eine lichte Weite, gleich der Außen- 
stärke des anderen aufweisen, die Tauchstifte sind dem- 
entsprechend verschieden stark. 

John Krehbiel ordnet die Tauchstifte auf einer 
Radscheibe parallel zur Achse an und läßt die Scheibe 
nach dem Tauchen auf einer geneigten Bahn entlang- 
laufen, damit die Kapseln möglichst gleichmäßige 
Wandstärke erhalten. Die Scheiben werden sodann 
auf eine Trommel aufgesetzt, die bis zur völligen Er- 
starrung der Kapselteile umläuft. Das Abschneiden 
der Kapselteile erfolgt nun mit Hilfe von Messer- 
scheiben, in deren Bohrung mit scharfem Rande die 
Tauchstifte eingeführt werden, Anschläge sichern hier- 
bei die gleiche Länge der Kapseln. Die etwas weiteren 
Außenteile der Kapseln werden in der Regel etwas 
kürzer als die Innenteile geschnitten. Je zwei zugehörige 
Teile werden hierauf in eine Klemme eingelegt und mit 
Hilfe eines Schiebers ineinandergeschoben. Bei wei- 
terer Bewegung des Schiebers gelangt die fertige Kap- 
sel uber eine Oeffnung und fällt in einen Sammelbe- 
hälter. Nach dem Abstreifen der auf den Tauchstiften 
zurückgebliebenen Kapselreste, wozu ebenfalls eine ein- 
fache Vorrichtung dient, werden die Stifte ın nach- 
giebige Schmierbüchsen eingeführt und leicht einge- 
fettet, worauf das Tauchen wieder vorgenommen wer- 
den kann. 

Zur wirtschaftlichen Herstellung größerer Mengen 
von Kapseln verwendet man Tauchmaschinen, von 
denen die Figur 7 eine Ausführungsform von B. W. 
Scott zeigt. In dem von einem Heizmantel | um- 
gebenen Gelatinebehälter 2 ist ein langgestreckter 
Kasten 3 in einem Gehäuse 4 geführt und kann auf- 
wärts und abwärts bewegt werden. Der Kasten hängt 


an zwei Stangen 5, die außen am Mantel ı vertikal 
geführt und als Zahnstangen ausgebildet sind, in die 
periodisch gedrehte Zahnsegmente eingreifen. Am 
Boden des oben offenen Kastens befindet sich ein 
nach innen aufschlagendes Ventil 6, während in dem 
Gehäuse ebenfalls nach innen sich öffnende Ventile 7 
angeordnet sind. Bei der Aufwärtsbewegung wird der 
Kasten soweit gehoben, daß die an langen Leisten 8 
sitzenden Tauchstifte 9 in die Gelatine eintauchen, bei 
der Abwärtsbewegung strömt durch Ventil 6 die beim 
Aufwartsgange des Kastens durch Ventile 7 in das Ge- 
häuse gelangte Gelatine in den Kasten, da die Ventile 7 
jetzt geschlossen bleiben. Da diese Menge wesentlich 
größer ist, als durch das Tauchen verbraucht wurde, 
fließt die überschüssige Gelatine oben über den Rand 
des Kastens 3 in den Behälter 2 zurück. Dadurct 
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wird verhindert, daß sich auf der Oberfläche des Ge- 
latinebades eine Haut bildet. Die Leisten 8 mit den 
Tauchstiften werden in Führungen 10 eingeschoben und 
in diesen mit Hilfe von Klinken 11 absatzweise vor- 
geschoben, welche an Schlitten 12 sitzen, die durch 
in ihre Verzahnung eingreifende Zahnräder 13 abwech- 
selnd nach entgegengesetzten Richtungen bewegt wer- 
den. Dabei kommen die Leisten zunächst ın die Tauch- 
stellung über dem ‚Kasten 3, bei der nächsten Schlitten- 
bewegung an eine Stelle 14 der Führungen 10, die 
drehbar ausgebildet ist, werden dort gedreht, was sich 
an der folgenden Ruhestellung ı5 wiederolt und ge- 
langen schließlich an das Ende der Führung, wo sie 
von einer Trockenvorrichtung entnommen werden. Die 
ganze Arbeit der Tauchmaschine ist völlig selbsttätig, 
es ist lediglich von Zeit zu Zeit die verbrauchte Gelatine 
wieder zu ersetzen. Die an die Tauchmaschine sich 
anschließende Trockenvorrichtung arbeitet ebenfalls 
wie die darauffolgende Maschine zum Zusammensetzen 
der Kapselteile selbsttätig. Die Gesamtanordnung ist 
aus Figur 8 zu ersehen. A ist die beschriebene Tauch- 
maschine, B die Trockenvorrichtung, durch welche die 
Leisten 8 hindurch- 
geführt werden, bis 
sie zu einer Abgabe 
stelle C gelangen, 
von der sie die 
Zusammensetzma- 
schine D entnimmt. 
Die Einrichtung ist 
hierbei eine derar- 
tige, daß an gegen- 
überliegenden Sei- 
ten der Maschine D 
Leisten mit je gleich 
langen Stiften an- 
kommen, so daß die zu einer Kapsel gehörigen Teile 
einander gegenüberstehen. Sie werden dann abge- 
schnitten, von den Stiften gezogen und ineinanderge- 
steckt und schließlich in einen Sammelbehälter be- 
fördert, während die Lei- 
sten 8 nach Entfernung des 
Kapselrestes von den Stiften 
und nach Einfettung der sh 
Stifte an die Maschine A ab- an 
gegeben und in die Führun- > ao en 
gen 10 eingeschoben werden. | 

In gänzlichanderer Weise 
werden Gelatinekapseln mit 
der Vorrichtung von G. H. 
P aine erhalten, die in Fig.9 
im Vertikalschnitt dargestellt 
ist. Zwei in der üblichen 
Weise mit Heizmantel ver- 
sehene Gelatinebehälter 1 
und 2 sind in bestimmter 
Entfernung übereinander an- 
geordnet. Am Boden des 
oberen und am Deckel des unteren sind gleichachsig 
Rohranschlüsse 3, 4 angebracht, von denen je zwei über- 
einander befindliche durch eine zweiteilige Form 5 ver- 
bunden werden können. Die Rohranschlüsse enthalten 
Hähne, die durch ein Gestänge derart verbunden sind, 
daß von den an eine Form angeschlossenen jeweils 
nur der eine geöffnet, der andere aber geschlossen ist. 
Durch eine Rohrleitung 6, in welche eine Pumpe 7 ein- 
geschaltet ist, wird die flüssige Gelatine aus dem 
unteren Behälter in den oberen wieder zurückbeför- 
dert. Bei offenem Rohranschluß 3 und demgemäß 
geschlossenem Anschluß 4 füllt sich die Form mit 
Gelatine. Oeffnet man nunmehr unter gleichzeitigem 
Schließen des oberen Anschlusses den Anschluß 4, so 


Ra b. 


1 
rf 


Ky. 


KUNSTSTOFFE 


71 


flicBt die Gelatine aus der Form 5 heraus in den 
Behälter 2, während nur ein dünner Ueberzug in der 
Formwandung zurückbleibt. Das so erhaltene Rohr 
wird nach dem Erstarren aus der Form entnommen 
und mittels einer Teilvorrichtung in Stücke zerlegt, 
die gleichzeitig an den Enden geschlossen werden 
können. 

Zur Herstellung von Kugeln, künstlichen 
Früchten und ähnlichen Hohlkörpern be- 
dient man sich des Tauchverfahrens. Da es 
sich dabei häufig um Körper mit nur geringer Oeff- 
nung handelt, ist die Benutzung aufblasbarer Tauch- 
formen aus Kautschuk geboten. Diese stützt man 
zweckmäßig durch einen innen eingeführten Stab, da- 
mit sich die Form beim Tauchen nicht deformiert. 
Um die Handhabung zu erleichtern, ordnet man in 
dem Formenhalter, der an eine Druckluftleitung ange- 
schlossen werden kann, ein das Forminnere abschließen- 
des Ventil an, das durch Verschieben einer auf dem 
Halter sitzenden Hülse geöffnet wird, so daß die Luft 
aus der Form entweicht. 

Das bei Metallformen sonst nötige Einfetten der 
Form vermeidet Chr. Deyhle durch Verwendung 
von Ueberwurfringen, an denen der Gclatinegegen- 
stand mit seinem oberen Rande sitzen bleibt. Dieser 
Ring c (vergl. Fig. 10) ist an der entsprechenden 
Stelle auf die Form a aufgeschoben und 
wird mitgetaucht, so daß sich der Ge- 
latineüberzug b bildet. Der fertige Ge- 
genstand kann sodann durch Abstrei- 
fen des Ringes c leicht entfernt und 
an diesem abgeschnitten werden. Es 
findet somit auch die sonst beim Ab- 
schneiden auf der Form sich ergebende Beschädigung 
der Form nicht statt. 

Zur Herstellung völlig geschlossener Hohlkugeln 
aus Gelatine benutzt F. P. Soulage die Maschine 
gemäß Figur 11. Ueber zwei parallel zueinander ge- 
lagerte Trommel ı, 2 läuft ein endloses Band 3, auf 
dem die Tauchformen 4 drehbar befestigt sind. Das 
Band umgibt die beiden Trommeln in Schraubenwin- 
dungen zwischen entsprechend angeordneten festen 
Führungen. Diese besitzen eine Verzahnung, in welche 
Zahnräder an den Formen eingreifen, so daß die For- 
men auf ihrem Wege um die Trommeln um ihre 
eigene Achse gedreht werden. Unterhalb der Trem- 


Fig.11. 


mel 1 befinden sich in einem Abstande gleich der 
Ganghöhe der Schraubenwindungen des Bandes 3 ein 
Behälter 5 mit ölgetränkten Kugeln und ein Gelatine- 
gefäß. Die Formen tauchen daher zunächst in ersteres 
und erhalten sodann den Gelatineüberzug. Sie legen 
nunmehr den Weg auf der Trommel ı zurück, ge- 
langen zur Trommel 2, die sich in einem Trockenraum 


72 


befindet und kehren mit den erstarrten Gelatinekör- 
pern zur Trommel ı zurück. Hier tritt die Form zwi- 
schen die Klauen ciner Greifervorrichtung, welche eine 
plötzliche Abwärtsbewegung macht und dadurch den 
Gelatinekörper von der Form abzicht und ihn ın eine 
Zange 6 fallen läßt. Derartige Zangen sitzen in regel- 
mäßigen Abständen auf einem endlosen Bande 7 und 
werden durch Anschläge geöffnet und geschlossen. 
Nach der Aufnahme des Körpers schließt sich die 
Zange, wobei der rohrförmige Ansatz an dem cigent- 
lichen Kugeltcil des Körpers aus der Zange heraus- 
ragt. Die Zange führt den Körper bei der weiteren 
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Bewegung des Bandes 7 an einem Messer 8 vorbei, 
das den überstehenden Teil des Körpers abschneidet 
und schließlich zu einer Rolle 9, die in ein GefaB mit 
konzentrierter Gelatine eintaucht, von der sie etwas 
auf den Gelatinekorper aufbringt und dadurch das vor- 
handene Loch verschließt. Kommt die Zange 6 über 
cinem Förderbande Io an, so wird sie geöffnet, die 
Kugel fällt auf das Band und wird in einen mäßig ge- 
heizten Trockenraum befördert, wo der fertige Körper 
infolge der Ausdehnung der eingeschlossenen Luft eine 
verhältnismäßig regelmäßige Gestalt erhält, bis er voll- 
kommen trocken den Raum verläßt. 
(Fortsetzung folgt.) 


Referate. 


Deutschlands Import an Faserstoffen vor dem Kriege 
(Deutsche Seilerzeitung). 


1912 1913 I.Halbj.1914 
Doppelzentner 

Baumwolle aus Aegypten 409069 405545 264800 
Baumwolle aus Britisch-Indien 383 851 575180 488824 
Baumwolle aus Amerika 4223099 3693966 2136775 
Linters aus Aegypten 10 835 19 598 5416 
Linters aus Britisch-Indien 63 125 61 841 24 608 
Linters aus Amerika 269 939 333 313 294990 
Flachs roh aus Rußland 11 955 26 380 10 418 
Flachs gebrochen aus Belgien 6 303 2 889 6319 
Flachs gebrochen aus Niederlande 6 087 4 342 3 556 
Flachs gebrochen aus Oesterreich-Ungarn 35 770 35 522 21795 
Flachs gebrochen aus Rußland 697 173 627747 440541 
Hanf aus Italien 141 139 148 459 63 394 
Hanf aus Oesterreich-Ungarn 24 604 31 295 15 291 
Hanf aus Rußland 225 449 265 280 129 359 
Flachswerg aus Belgien 35 348 31 835 17 202 
Flachswerg aus Niederlande 25 964 24 448 9724 
Flachswerg aus Oesterreich-Ungarn 55 448 59 908 20735 
Flachswerg aus Rußland 78 270 99 198 49 214 
Hanfwerg aus Italien 3312 36 240 17029 
Hanfwerg aus Oesterreich-Ungarn 49 967 55 524 19 677 
Hanfwerg aus Rußland 54 385 64 897 26 020 
Ramie aus China 38 893 23 290 15.797 
ute und Jutewerg aus England 2 484 11 288 1 947 

ute und Jutewerg aus Britisch-Indien 1578955 1584560 830917 

Jute und Jutewerg aus Niederländisch-Indien 4 463 15 679 1 176 
Manilahanf aus Philippinen 53 825 39 834 22 933 
Sisalhanf aus Deutsch-Ostafrika 22 695 28 920 21 286 
Fiber usw. aus Mexiko 78 872 114517 54 813 


In der vorstehenden Zusammenstellung sind nur die Haupt- 
bezugsmengen und Hauptbezugsländer hervorgehoben. I[nsgesamt 
betrug die Einfuhr an Jute und Jutewerg 1911: 1176800 Doppel- 
zentner, 1912: ı 365 200 Doppelzentner, 1913: 1589 947 Doppelzentner; 
an Flachs gebrochen usw. 19Il: 404800 Doppelzentner, 1912: 
571600 Doppelzentner, 1913: 671237 Doppelzentner; Hanf 1911: 
399700 Doppelzentner, 1912: 322100 Doppelzentner, 1913: 456981 
Doppelzentner; Rohbaumwolle 1911: 3831100 Doppelzentner, 1912: 
4430 300 Doppelzentner, 1913: 4779209 Doppelzentner, Rn. 

Neue Faser aus Britisch-Honduras (Deutsshe Seiler-Zeitung). 
Neuerdings wird auf eine von den Eingeborenen als Seidengras be- 
zeichnete Faserpflanze aufmerksam gemacht, die namentlich in der 
Nahe der mexikanischen Grenze in hoch gelegenen Gegenden weite 
Strecken bedecken soll und nach dem landwirtschaftlichen Bureau in 
Washington wahrscheinlich mit der von Südmexiko bis Kolumbien 
verbreiteten Pita floja, Ananas macrodontes identisch ist. Diese 
Pflanze soll 50—100 neun Fuß lange Blätter besitzen, deren dicht 
unter der Oberfläche liegende Fasern von den Eingeborenen in ein- 
fachster Weise durch Abschaben der Blätter, Reiben der Fasern in 
der flachen Hand, Waschen und Trocknen gewonnen werden, sehr 
widerstandsfähig sind und zur Herstellung von Angelschnuren, Hänge- 
matten und Schnuren benutzt werden. Einen Marktwert hat die 
Faser nicht, da das bisher mit der Hand hergestellte Produkt bei 
dem Mangel an Wagen und den teuren Frachten nicht ausgeführt 
werden kann. Man hofft aber, sie auch in der Nähe der Küste kul- 
tivieren und Maschinen zur Faserextraktion herstellen zu können; 
diese müssen aber von den Sisel-Entfaserungsmaschinen abweichen, 
in denen die feineren Fasern zerbrechen würden. Rn. 

Epilobium als Juteersatz. (Tropenpflanzer 1915). In der Ge- 
neralversammlung des Verbandes Deutscher Juteindustrieller G. m, b. H. 
in Harburg vom 26. Juni 1915 hatte Schürmann, Mesum, mit- 
geteilt, daß nach seinen Versuchen die Rindenfaser der Pflanzen der 
Gattung Weidenröschen (Epilobium) einen brauchbaren Spinnstoff 
liefern und die Ansicht ausgesprochen, daß es bei Kultivierung und 
Veredlung dieser Pflanzen möglich sein würde, daraus eine Faser zu 
erzielen, die der Jutefaser an Güte nicht nachsteht. Er hatte im 
Anschluß daran angeregt, daß man diese Pflanzen während der Schul- 
ferien durch Kinder zu Versuchszwecken in größeren Mengen sammeln 
lassen sollte, Schon in der Versammlung Deutscher Juteindustrieller 
vom 13. August 1915 wurden durch Schlaeger Mitteilungen über 
Prüfungsergebnisse gemacht. Beim Einsammeln der Pflanzen (Epi- 


lobium angustifolium, Epilobium hirsutum, Epilobium palustre 
empfiehlt es sich, die Stengel gegen Ende August bis Anfang Sep- 
tember unmittelbar über dem Erdboden a'ızuschneiden, möglichst 
dünn auf Stoppelfeldern u. dgl. auszubreiten und nach etwa 14 Tagen 
— während welcher Zeit die Stengel umzuwenden sind — diese 
in Bündeln, ähnlich den Roggengarben, zusammengestellt bis zur 
Abfuhr stehen zu lassen. Wegen der weiteren Behandlung sind 
die Versuche noch nicht abgeschlossen. Die Versuche der Webe- 
fachschule in Sorau, aus Angustifoliumstengeln ohne Röstpruzeß 
auf rein chemischem Wege die Faser zu gewinnen, haben ergeben, 
daß der Fasergehalt 3°) des lufttrockenen Stengelgewichtes nicht 
übersteigt. Eine praktische Verwertung dieses Verfahrens scheint 
nach diesem Ergebnis ausgeschlossen. Der gleichfalls in Sorau vor- 
genommene Versuch einer lOtägigen Warmwasserröste bei etwa 
350C ist überhaupt ergebnislos verlaufen. Auch Gutsbesitzer Kuhnow 
ist bei seinen in seiner Hanfröstanstalt unter Anwendung eines nor- 
malen Röstverfahrens angestellten Versuchen zu keinem günstigen 
Ergebnis gekommen. Er fand, daß das Holz der so vorbehandelten 
Pflanzen sich mit den für die Hanf- und Flachsbearbeitung üblichen 
Maschinen nur schwer brechen und von der Faser trennen läßt und 
daß andererseits die Faser nicht fest genug ist. um die Bearbeitung 
mit diesen Maschinen auszuhalten Auch in Oestritz in größerem 
Umfang angestellte Röstversuche haben zu einem befriedigenden 
Ergebnis bisher nicht geführt. Der Direktor der botanischen Staats- 
institute in Hamburg, Prof. Dr. Voigt und der Vorsteher der 
mikroskopischen Abteilung dortselbst, Dr. Krunner,kamen auf Grund 
vorangegangener Unterrichtung und auf Grund der wissenschaft- 
lichen Literatur und mikroskopischer Untersuchung des Stengel- 
querschnittes auch zu dem Ergebnis, daß der Fasergehalt des 
tpilobium angustifolium ein außerordentlich geringer sei und 
jedenfalls in keinem Verhältnis zu dem Fasergehalt der anderen 
Spinnpflanzen: Jute, Hanf, Flachs usw. steht. Auch die botanischen 
Institute machen zur Zeit Versuche mit den verschiedensten Röst- 
verfahren. Das Ergebnis der bisherigen wissenschaftlichen und prak- 
tischen Versuche faßt Schlaeger dahin zusammen, daß die Epi. 
lobiumpflanzen die in sie gesetzten Hoffnungen bisher nur unvoll- 
kommen zu erfüllen scheinen; dennoch sei es zu empfehlen, das Ein- 
sammeln aller Epilobiumarten wie auch anderer Bastfaserptlanzen. 
namentlich von Brennesseln, wild wachsendem Hopfen, Wasserhanf 
(Eupatorium cannabinum) und dgl. fortzusetzen, da der Faserbedarf 
sehr dringend ist. Die Hoffnung besteht, daß die weiter betriebenen 
Versuche, durch zweckmäßiges Röstverfahren ein besseres Faser- 
erträgnis zu gewinnen, von Erfolg gekrönt sein werden. 

Der Verband deutscher Juteindustrieller will der Angelegenheit 
auch weiter seine vollste Aufmerksamkeit zuwenden, um so mehr, 
als nach Mitteilung von Prof. Stolzenburg von der Sorauer Webe- 
fachschule die von Epilobium zu gewinnende Faser an sich, ins- 
besondere als Beimischung zu anderen Spinnfasern, spinnfähig ist. Rn. 

Einfubr von Terpentin. (Tropenpflanzer 1915). Im Jahre 1914 
gelangten 96265 t Terpentinharze (Fichtenharze) im Werte von 
24 Millionen Mk. in Deutschland zur Einfuhr, davon 77000 t im 
Werte von 19 Millionen Mk. aus den Vereinigten Staaten. Die Aus- 
fuhr betrug 26000 t im Werte von / Millionen Mk. An Terpentinöl, 
Fichtennadelöl, Harzgeist wurden im gleichen Jahre 35000 t im 
Werte von 21 Millionen Mk. eingeführt, die Ausfuhr ist gering. Seit 
Mitte Dezember wurden beide Produkte von England als unbedingte 
Konterbande erklärt. A 

Durch die Besetzung von Brest, Luck und Kowel sind wichtige 
Gewinnungsstätten von Terpentinöl erobert worden, was für die 
Versorgung der Industrie namentlich in Oesterreich-Ungarn von 
Wichtigkeit ist. Die Gesamtproduktion an Terpentinöl in Polen und 
Wolhynien wird auf 2000 Waggons geschätzt. Davon sind 1913 
2835 t nach Oesterreich-Ungarn eingeführt worden, was etwa einem 
Drittel der Gesamteinfuhr der Monarchie an Terpentinöl entspricht. Rn. 


Kautschukpreise während des Kriegsjahres (Tropenpflanzer 
nach Board of Trade Journal), Im Januar 1914 war der Preis von 
Para hard fine in London 7,04 Mk., der von Kulturkautchuk 4,96 bis 
5.40 Mk. pro kg; im Juli 1914 war er auf 6,28 bis 6,44 Mk. bzw, 
4,40 bis 4,96 Mk, gesunken. Auf dieser Höhe hielt er sich auch 
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während der ersten fünf Kriegsmonate, während die Preise im ersten 
Halbjahr 1915 für Parakautschuk niedriger waren, wogegen die für 
Kulturkautschuk etwas stiegen, so daß sie fast die des Parakaut- 
schuks erreichten. Die Preise waren: 


1915 Ende Januar 10. März 20. April 19. Mai 1. Jun 
Para hard fine 5,86 5,40 5,64 5,72 5,72 
Kulturkautschuk 4,76 5,12 5,20 5,28 5,24 

Wie gewaltig der Wert des Parakautschuks gefallen ist, kann 


man erkennen, wenn man den Junipreis von etwa 5°/4 Mk. pro kg 
im Januar 1912 mit dem Höchstpreise von 27,60 Mk. pro kg im 
Jahre 1910 vergleicht. Die Hauptursache des Preisfalls ist neben der 
Ausschaltung des Verbrauchs der Zentralmächte das Anschwellen 
der Produktion Südasiens von 4/ 600 t im Jahre 1913 auf 71400 t im 
Jahre 1914, wodurch trotz einer geringen Verringerung der Ausbeute 
Amerikas und Afrikas die Wel produktion von 108000 t auf 120000 t 
gestiegen ist. Ro. 


Biicier-Belprediungen. 


Dr. J. Herzfeld: Das Färben und Bleichen. Dritter Teil. — Die 

I’raxis der Färberei unter Berücksichtigung der Appre- 

tur von Pr. Berthold Wuth. — Zweite Auflage. — Mit 134 

Abbildungen. — Verlag von W. Krayn, Berlin W. 1916. — 

Preis Mark 10.—, geb. Mark 11,50. 

Das bekannte, in erster Auflage schon 1893 erschienene Herz- 
feldsche Buch ist in der vorliegenden Neuauflage von dem jetzigen 
Verfasser fast gänzlich neu geschrieben worden. Nur der äußere 
Rahmen im Zusammenhang mit den b-iden ersten Teilen des Herz- 
feldschen Handbuches ist derselbe geblieben. Der erste Abschnitt 
des vorliegenden neuen Bandes behandelt die Färberei unter Zu- 
grundelegung der Farbstoffe und der für jede einzelne Farbstoftklasse 
charakteristischen Anwendungsgebiete. In jedem einzelnen Teile, 
wie der Baumwoll-, Woll- und Stidenfärberei wurde die mechanische 
Technik ziemlich ausführlich behandelt. Das Gleiche ist für den 
folgenden, das Färben der gemischten Gewebe und das Bleichen von 
Buntgewebe behandelnden Abschnitt zu sagen. Dem Färbereiprak- 
tiker wird gerade diese bei der Behandlung willkommen sein, denn 
die in der Industrie angewandte Chemie ist nirgendwo inniger mit 
dem Maschinenwesen verknüpft als gerade auf dem HFärbereigebiet. 
In dieser Beziehung unterscheidet sich das vorliegende Färbereihand- 
buch von anderen sich mehr auf chemische Darlegungen beschränken- 
den Büchern nicht unwesentlich, Den Schluß des Buches bilden 
Untersuchungsmethoden, Tabellen, die Beschreibung von Chemikalien 
und ähnliches, 

Einen weiteren Vorzug bilden die Hinweise auf die Original- 
literatur. Wir würden uns solche auch in den sehr zahlreichen Fällen 
wünschen, wo nur der Autor der Originalstelle, nicht aber die Quelle 
selbst genannt worden ist. Bei den vielen von den Farbstofflieferanten 
veröffentlichten Färbeverfahren, die der Verfasser zum Abdruck bringt, 
wäre eine kurze Kritik oder wenigstens eine Angabe, warum sich 
das betreffende Verfahren eingeführt hat, erwünscht gewesen. Die 
Verfahren an sich sind wie die erläuterten Maschinen aus den Rund- 
schreiben und Zirkularen den meisten Fachleuten schon bekannt, 
doch möchte gerade der fachkundige Leser gerne wissen, warum der 
Ve:fasser dieses Verfahren oder jene Maschine gebracht und andere 
drgegen fortgelassen hat. Gewiß sind diese kleinen Wünsche so un- 
b-deutend, daß sie gar keine Erwähnung verdienten. Nur gerade die 
Tendenz des Buches, das als praktisches Hilfs- und Lehrl,uch den 
Färbern und Färbereichemikern dienen will, sowie beim Unterrichte 
an Fachschulen benutzt werden soll, macht sie erwähnenswert. Die 
vorliegende Neuauflage ist eine fleißige und gründliche Arbeit, der 
eine ebenso gute Einführung und Verbreitung zu wünschen ist, wie 
sie die erste Auflage fand. Dr. Z. © 
Die Färberei der Teppichgarne von R. Ueberschlag. Verlag 

von A. Ziemsen in Wittenberg, Bez. Halle 1914. Preis kart. Mk.2.50. 

Das vorliegende, aus der Praxis heraus entstandene Werk soll 
speziell dem Teppichfarber einen Ueberblick gewähren, Die 
Wäscherei der Teppich- und Möbelstoffgarne wird zunächst abgehan- 
delt, woran sich das Färben der Teppichgarne schließt; es kom- 
men dabei fast sämtliche Textilfasern in Betracht. Das Färben der 
verschiedenen Teppichfarben wird in mehreren Kapiteln bespro- 
chen. Weitere Abschnitte behandeln: Kombiniertes Färben und Blei- 
chen; Apparatfärberei; Haargarnfarberei; Plüschfärberei; Kettendruck; 
Färben der Jute; Baumwollfärberei; Leinenfärberei; Hanffärberei; 
Seiden- und Kunstseidenfärberei. — Vorausgeschickt ist eine kurze 
Beschreibung der Teppichweberei, zum Schluß folgt eine Abhandlung 
über die Teppichappretur. — — Ss 
Die Vor- und Nachappretur der Möbelstoffe, Teppiche und ver- 

wandter Waren von Max Rudolf Köhler. 1914. Witten- 
berg (Halle), A. Ziemsen Verlag. Preis kartoniert Mk. 5, , 

geb. Mk. 6,— 

Nach den Erfahrungen einer mehr als 35jährigen praktische : 
Laufbahn hat Verfasser vorliegendes Buch als einen Ratgeber für den 
Praktiker, als ein Lehrbuch für den Neuling, als einen Leitfaden für 
den Lehrer geschrieben. In der Einleitung weist Verfasser auf die sehr 
große Mannigfaltigkeit sowohl im Rohmaterial als in der Verarbei- 
tung hin, die im Möbelstoff-Fache größer ist als in jedem andern 
Textilgebiet. Die einzelnen Abschnitte des Buches behandeln folgende 
Dinge: 1. Vorappretur der im Stück gefärbten oder bedruckten 
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Möbelstoffe und Decken; 2. Appretur der Möbelstoffe und Teppiche; 
3. Appretur der Jutegewebe; 4. Appretur der Leinen- Halbleinen- 
gewebe, der Kokos- und Papiergarngewebe; 5. Appretur wollener und 
halbwollener Möbelstoffartikel; 6. Appretur der Seiden- und Halbseiden- 
gewebe. 

Autor hebt hervor, daß in dieser Industrie noch sehr große Eng- 
herzigkeit der Anschauungen herrscht und die beteiligten Kreise zu 
ängstlich sind, scheinbare Geschäfts- und Fabrikationsgeheimnisse zu 
publizieren, so daß das vorliegende technisch sehr interessante und 
schwierige Gebiet literarisch noch wenig bearbeitet wurde. Verfasser 
hat sich vorgenommen, von seiner Freiheit den denkbar ausgiebigsten 
Gebrauch zu machen und soviel als möglich aus der Schule zu plau- 
dern. — Das Buch ist mit 66 Textabbildungen einschlägiger Maschi- 
nen versehen. —s 


Patent-Beridt. 


Belegstoffe, Linoleum, Wachstuch. (Patentklasse 8). 


D. R. P. 290366 Kl. 81 vom 20.1.1915. Hans Christen in 
Rostock. Verfahren zur Herstellung von mit metallischem 
Ueberzug versehener Dachpappe. Es sind bereits verschiedene 
Vorschlage gemacht worden, mit metallischem Ueberzug versehene 
Dachpappe zu erzeugen, ohne daß jedoch ein den praktischen An- 
forderungen genügendes Ergebnis erzielt worden wäre. Die Dach- 
pappe wurde z. B. bei der Herstellung mit Flittern aus Bronze oder 
Aluminium eingewalzt, so daß eine äußere Schicht aus Metallflittern 
entstand. Diese Schicht war aber wenig widerstandsfähig, weil die 
Einflüsse der Atmosphäre, wie auch mechanische Einflüsse die metal- 
lische Oberschicht bald ablösten. Auch war letztere rascher Oxy- 
dation und damit dem Verderben unterworfen. Das Gleiche war der 
Fall, wenn man die Metallflitter in Gestalt eines Lackes aufbrachte. 
Solche Anstriche wiesen dieselben Nachteile auf wie alle anderen 
Dachpappenanstriche, indem sie dem Abtropfen ausgesetzt waren, 
wobei sich die Metallteile mit der sie tragenden Anstrichmasse zu- 
gleich von der Pappe lösten. Es wurde nun gefunden, daß ein wirk- 
hch haltbares Erzeugnis entsteht, wenn man die zu behandelnde 
Dachpappe, als die jede beliebige Sorte von Dachpappe genommen 
werden kann, und zwar sowohl teerhaltige wie teerfreie Dachpappe, 
zunächst, ehe sie auf den Bau aufgebracht wird, und zwar zweck- 
mäßig in der Dachpappenfabrik, mit einem Anstrich von Benzol 
versieht. Dieser löst die Stoffe teilweise auf, womit die Pappe ge- 
tränkt ist. Nach einiger Zeit gibt man dann Metallflitter in Gestalt 
sogenannter Bronzen, in Benzol aufgeschwemmt, als zweiten Anstrich. 
Hierbei verbindet sich der erste, die Tränkungsmasse teilweise ent- 
haltende Anstrich mit dem zweiten Anstrich und mit den Metall- 
flittern, und es entsteht ein widerstandsfähiger, dichter, durchaus 
glänzender Ueberzug. Man kann zur besonderen Befestigung dieses 
Ueberzuges die Pappe nochmals durch Walzen gehen lassen. Letz- 
teres ist aber nicht nötig. - S. 

Britisches Patent Nr. 1190 vom Jahre 1915. De Vogel 
van Calcar u. Co., Zwolle, Holl. Verfahren zur Herstel- 
lung von Bodenbelag, Belagstoffe, welche Granit oder anderen 
Gesteinen ähneln, werden dadurch erzeugt, daß auf ein beiderseits 
mit den üblichen Schutzschichten überzogenes Gewebe zwei Farb- 
schichten nacheinander aufgesprüht werden. Die Grundfarbschicht 
besteht aus einem farbigen Pigment mit Kaolin, Kohlenteeröl, einem 
Gemisch von Zinkoxyd, trocknendem Oel und Kopalfirnis und aus 
Terpentinöl; die zweite Schicht, welche sich mit der ersten so ver- 
binden soll, daß sie die Zeichnung des Minerals nachahmt, besteht 
aus Pigment, Kaolin, Kohlenteeröl und dem Gemisch aus Zinkoxyd, 
Kopalfirnis und trocknendem Oel, 


Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


Britisches Patent Nr. 9390 vom Jahre 1914. A. Heine- 
mann, London. Herstellung von Kondensationsprodukten 
aus Phenol oder Kresol und Formaldehyd oder dergl. 
Gasförmige schweflige Säure leitet man durch ein offenes Gefäß mit 
einer kalten Mischung aus Phenol und Formaldehyd oder dergl. oder 
mit dem zunächst gebildeten Oxybenzylalkohol und läßt die Mischung 
stehen, bis die Kondensation beendet ist. S. 

Britisches Patent Nr. 10822 vom Jahre 1914. Société 
Chimique des Usines du Rhöne anct. Gilliard, P. Monnet 
et Cartier, Paris. Herstellung neuer Zelluloseester. 
Als Katalysator bei der Herstellung von Zelluloseeestern mit 
organischen Säuren wird Methylensulfat verwendet, das aus rauchen- 
der Schwefelsäure und Trioxymethylen hergestellt wird. Man behan- 
delt z. B. 100 g Baumwolle mit 610 g Essigsäure, 50 g Essigsäure- 
anhydrid und 10 g Methylensulfat. Dann gibt man 250 g Essig- 
säureanhydrid zu und läßt die Reaktion bei 40° C verlaufen, bis die 
Baumwolle gelöst ist. 

Britisches Patent Nr. 50/3 und 5074 vom Jahre 1915. 
F. E, Matthews und E. H. Strange. Reinigung von Kohlen- 
wasserstoffen, welche eine konjugierte Bindung enthalten. 
Ein Chlorid, welches bei der Behandlung mit Wasser Salzsäure lie- 
fert, z. B. Schwefel-, Phosphor- oder Aluminiumchlorid, oder ein 
Sulfonsäurechlorid, z. B. Benzolsulfonsäurechlorid, wird zu der Mischung 
von ungesättigten Kohlenwasserstoffen und Schwefeldioxyd gesetzt, 
um die Ausbeute an kristallisiertem Sulfoxyd zu vermehren. S. 
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Französisches Patent Nr. 474464. L. Paris und G. Pi- 
card. Herstellung für die Erzeugung von Zelluloseestern 
geeigneter Hydrozellulose. Die Hlydrozellulose wird bereitet 
durch Einwirkung von Schwefelsäure von 45— 50° B., spez. Gew. 1,453 
bis 1,53, auf Baumwolle in der Kälte. Es werden z. B. 50 g ge- 
bleichte und gekardete Baumwolle 4 Stunden in 2'/2: kg Schwefel- 
säure von 47° B., spez. Gew. 1,480, Gehalt 57,83 Proz. H4SO4 ge- 
taucht. danach ausgerungen, unter Ööfterem Wasserwechsel ausge- 
waschen, mit Sodalösung gewaschen und schließlich wieder mit 
Wasser und bei 1000 C getrocknet. Das Produkt braucht weniger 
Katalysator bei der Azetylierung als unveränderte Baumwolle. S. 

Britisches Patent 1744 vom Jahre 1915. J.W. Banister und 
C. A. Rittel, Manchester. Verfahren, Gewebe verhältnis- 
mäßig unentflammbar zu machen. Das Gewebe wird getaucht 
in eine Lösung etwa gleicher Teile Bittersalz und Borax in Wasser 
oder einem anderen flüchtigen Lösungsmittel, dem Soda, Mehl, Ammo- 
niumsulfit oder -phosphat zugesetzt sein können. S. 

Französisches Patent Nr, 474777. Société anonyme 
Soie de Saint-Chamond. Herstellung von Salzlösungen 
der Viskose Eine Salzlösung der Viskose läßt sich erhalten durch 
Auflösen von Zellulosexanthat in der Lösung eines sauren Salzes in 
Wasser. Besonders werden Salze schwacher Säuren verwendet, z. B. 
Natriumbisulfit oder -bikarbonat, oder Dinatriumphosphat in Mengen 
von 10—15, 8—12 oder 13—20 kg auf 100 kg Zellulose. Die so er- 
haltene Viskoselösung enthält kein freies Alkali, aber eine gewisse 
Menge Alkalisalze der angewandten Säure, die Viskose befindet sich 
in annähernd neutraleın Zustande, sie braucht weniger Fällungsmittel 
als die übliche alkalische Lösung, S 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


D. R. P. Nr. 290713 Kl. 39a. Dr. Carl Daeschner in 
Kölna Rh. Verfahren zur Herstellung von Hohlkörpern 
aus Kautschuk masse, Die Masse wird mittels einer Preßforni 
über einem Dorn derart geformt. daß ein einseitig offener Körper 
gebildet wird, der nach dem Herausziehen des Dornes am oftenen 
Ende geschlossen und dann in bekannter Weise vulkanisiert wird. 
Bei der Formung steht beispielsweise der Dorn fest und der durch 
eine Schnecke oder ein 
anderes Fördermittel in 
die Form eingeführte 
Gummi zieht sich über 
den Dorn. Der Gummi 
tritt in Richtung des 
Pfeiles c in die Form d 
ein. Der Dorn e ist 
derart gestaltet, daß 
der zwischen ihm und 
der Innenwandung der 
Form vorhandene Raum 
der Gestalt des fertig- 
zustellenden Gummi- 
hohlkörpers entspricht. So werden z. B. durch Einschnürungen b des Dor- 
nes e an der entsprechenden Stelle des Körpers Verstärkungen deı Hohl- 
körperwand erhalten. Nach Ausfüllung des Zwischenraumes zwischen 
der Form d und dem Dorn e tritt der überschüssige Gummi in Form 
eines ringförmigen Stranges f über die Form hinaus in den Bereich einer 
Vorrichtung g, welche entweder selbst das Mittel zum Zusammenfalten 
und eventuellen Abschneiden der überstehenden Faltenteile des zu 
bildenden Bodenstückes darstellt, oder für den zweiten Teil des Ver- 
fahrens abgezogen oder bei mehrteiliger Ausbildung radial nach aus- 
wärts bewegt wird, um die Falt- und Abschneidevorrichtung in Wirk- 
samkeit treten zu lassen. Sobald für die Bildung des Bodenstückes 
des Gummihohlkörpers der Dorn e aus der Form herausgezogen worden 
ist, eventuell unter geringfügiger Drehbewegung, um auf alle Fälle 
ein Anhaften des Gummis zu verhüten, tritt die Faltvorrichtung in 
Wirksamkeit und faltet den ringförmigen Gummistrang f derart zu- 
sammen, daß ein etwa kreuzförmiger Querschnitt entsteht; die zur 
Anlage aneinandergebrachten Faltränder haften sofort infolge ihrer 
starken Klebrigkeit aneinander und verschließen den Hohlraum des 
Gummikörpevs. Die überstehenden Faltenw ulste werden abgeschnitten. 
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Papier und Pappen. (Patentklasse 55). 


Schweizer. Patent Nr. 71196. E. Harder in Herisau, 
Schweiz. Verfahren zur Herstellung wasserdichter 
Kartonpapiere. Dem Papierstoff wird Steinkohlenteer beigemengt. 
100 kg Papierstoff z. B. werden etwa 25 kg Steinkohlenteer beige- 
mischt. Diese Mischung wird dann etwa 2 Stunden lang in der Pa- 
pierverarbeitungsmaschine, dem sog. Kollergang, verarbeitet. Die so 
imprägnierte Papiermasse wird beim weiteren Verarbeiten im Hollän- 
der gut geleimt, um das Kleben der Papierbogen auf den Filzen zu 
verhindern, wodurch das Verarbeiten auf der Papier- oder Karton- 
maschine ermöglicht wird. Diese Papiere dienen zu Dichtungen für 
Wasserleitungen, Dampfheizungen, ferner zur Schuhherstellung und 
Sattlerei, zu Bedachungen (Dachpappe), überhaupt zum Schutze ge- 
gen Regen und Feuchtigkeit. : 

Schweizerisches Patent Nr. 71196. Emil Harder in 
Herisau (Schweiz). Verfahren zur Herstellung von wasser- 
dichtem Kartonpapier. Das Wasserdichtmachen erfolgt durch 
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Zusatz von Steinkohlenteer zum Papierstoff. Beispielsweise werden 
100 kg Papierstoff mit 25 kg Steinkohlenteer vermischt. Diese 
Mischung wird dann ca. ? Stunden lang in der Papierverarbeitungs- 
maschine (sog. Kollergang) verarbeitet. Die auf diese Art imprag- 
nierte Papiermasse wird beim weiteren Verarbeiten im Holländer gut 
geleimt, um das Kleben des Papierbogens auf den Filzen zu ver- 
hindern, wodurch das Verarbeiten auf der Papier- oder Kartonma- 
schine ermöglicht wird. Diese Papiere dienen, je nach der Qualität 
des verwendeten Rohstotfes, zu Dichtungen von Wasserleitungen, 
Dampfheizungen. ferner zur Schuhfabrikation und Sattleıei, zu Be- 
dachungen (Dachpappe), überhaupt zum Schutze gegen Regen und 
Feuchtigkeit. Sch. 
Ver.St. Amer. P. Nr. 1160365. — L.H, Baekeland, Yon- 
kers, N.Y.:PapierartigesProduktundVerfahrenzuseiner 
Herstellung, — Feuchter Papierbrei wird mit der alkalischen 
Lösung eines Phenolkondensationsproduktes versetzt und das Konder- 
sationsprodukt wird auf der Faser durch Neutralisieren des alka i- 
schen l.ösungsmittels gefällt. Das Kondensationsmittel geht durch 
Hitze in einen unschmelzbaren Körper über, als Fällmittel kann ein 
Metallsalz dienen, welches bei der Reaktion mit dem Alkali des 
Lösungsmittels ein unlösliches Hydroxyd bildet. S. 


Wirtichaftlihe Rundidhau. 


Deutschlands handelspolitische Beziehungen zum Auslande 
vor und nach dem Kriege. (Fortsetzung.) 

Die Frage, ob Deutschland die neu abzuschließenden Handels- 
verträge an der Hand eines neuen Zolltarifes vereinbaren wird, glauben 
wir verneinen zu können. Vor Ausbruch des Krieges hat sich der 
Staatssekretär des Innern über die Frage der Umgestaltung des 
deutschen Zolltarifes folgendermaßen geäußert. Im großen und ganzen 
hat sich der bestehende Zolltarif bewährt. Er hat sich bewährt in 
seiner Systematik, er hat sich bewährt in bezug auf seine technische 
Anwendbarkeit, und er hat sich bewährt. insofern er zweifellos einen 
wirksamen Schutz unserer nationalen Arbeit geboten hat. Unter 
diesen Umständen wird man im Ernste nicht daran denken können, 
wesentliche Aenderungen im Ausmaß des Schutzes nach oben oder 
nach unten eintreten zu lassen. Wir werden im Gegenteil bestrebt 
sein müssen, den jetzigen Stand zu halten. Damit fällt natürlich jede 
Notwendigkeit, einen neuen Zolltarif aufzustellen, wie man hier und 
da angenummen hat. Es kann sich auf diesem Gebiete nur um eine 
Revision im einzelnen handeln, es kann sich darum handeln, tech- 
nische Unebenheiten im Aufbau des Tarifes und einzelne wirtschaft- 
liche Unvollkommenheiten zu beseitigen und es kann sich endlich 
nur um die Frage handeln, ob etwa die Erfahrungen, die wir beim 
Abschluß unserer letzten Handelsverträge gemacht haben, uns dazu 
nötigen, unsere zollpolitische Rüstung in diesem oder jenem Punkte 
zu verbeseern oder zu erweitern. Die Abänderungen des Tarifes, 
die etwa notwendig sein könnten, können zurückgeführt werden auf 
Verschiebungen in den Produktionsverhältnissen der einzelnen Länder, 
können notwendig werden durch Veränderungen in der Technik. 
durch Veränderungen in dem Bedarf und in den Bezugsquellen von 
Rohprodukten, die wir aus anderen Staaten beziehen. Auch die 
veränderte Wirtschaftspolitik anderer Staaten kann uns nötigen, in 
diesem oder jenem Punkt einzelne Veränderungen vorzunehmen. Im 
großen und ganzen handelt es sich darum, den Zolltarif modern zu 
erhalten. 

Nach diesen Ausführungen des Staatssekretärs des Innern war 
also nicht in Aussicht genommen, mit unseren Zollsätzen etwa herab- 
zugehen. Das würde uns beim Abschluß der Handelsverträge auch 
nicht einen Schritt weiter bringen. Die Staaten, die es für zweck- 
mäßig halten, selbst nationale Arbeit zu schützen, die natürlichen 
Hilfskräfte ihrer Länder nach jeder Richtung hin zu entwickeln und 
selbst auszunützen, werden sich daduich, daß wir niedrigere Zollsätze 
haben, nicht veranlaßt sehen, ihre Tarife auch nur um einen Pfennig 
herabzusetzen. Es ist auch nicht außer acht zu lassen, daß z. B. 
Schweden, Frankreich, Portugal und Japan ihre Zolltarife während der 
Gültigkeit unseres heutigen Tarifes bereits erhöht haben und daß 
z. B. Rußland, Italien, die Niederlande und die Schweiz bereits vor 
dem Kriege eine Durchsicht ihrer Zolltarife vorgenommen haben, zum 
Teil mit der ausgesprochenen Absicht, hierbei ihre Zölle zu erhöhen. 
Es ist also anzunehmen, daß dem Abschluß der ncuen Handelsver- 
träge hier oder da die Aufstellung eines neuen Zolltarifes voraus- 
gehen wird. 

Die Zölle kann man der Hauptsache nach einteilen in Finanz- 
zölle, Schutzzölle und Prohibitivzölle, wobei zu bemerken ist, daß die 
Begriffsbestimmungen hierfür oft ineinander übergehen. Maßgebend 
für die Zuteilung dieses oder jenes Zolles unter eine der vorstehend 
genannten Arten ist oft nur der partei- oder wirtschaftspolitische 
Standpunkt des Urteilenden. Ausfuhrzölle werden in Deutschland 
seit dem 1. Oktober 1873 nicht mehr erhoben. 

Nach Lage der Verhältnisse handelt es sich für die deutsche 
Industrie und den deutschen Handel gezenwärtig darum, beizeiten zu 
der Frage der Handelsverträge Stellung zu nehmen. 

In der nachstehenden Uebersicht haben wir für eine Reihe für 
uns in Frage kommender Erzeugnisse ersichtlich gemacht, mit 
welchen Zollsätzen dieselben heute bei uns belegt worden sind, was 
für vertragsmäßige Abmachungen bei ihnen in den letzten Handels- 
verträgen vereinbart worden sind, welchen Wert ein Doppelzentner 
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‘der betreffenden Ware im Durchschnitt in der Einfuhr im Jahre 1913 
gehabt hat und wie hoch sich, in Prozenten des Wertes der Ware 
ausgedrückt, ihre Zollbelastung auf einen Doppelzentner stellt. 

Die Wertangaben beruhen, soweit sie nicht anzumelden sind, 
auf Schätzungen, die der handelsstatistische Beirat in alljährlich 
stattfindenden Sitzungen vornimmt. Diese Feststellungen erfolgen 
entweder für die ganze Einfuhr der betreffenden Warengattung in 
einem Betrage oder nach Zollsätzen oder getrennt für die einzelnen 
Länder der Herkunft. Die Einheitswerte beziehen sich, soweit nichts 
anderes vermerkt ist, auf je einen Doppelzentner Reingewicht. Als 
Wert gilt der Grenzwert, das heißt der Wert am Versendungsort 
einschließlich der Kosten der Beförderung, der Versicherungs- und 
sonstigen Kosten bis zur Grenze des deutschen Wirtschaftsgebietes, 
Der Handelsgewinn des Kinführenden ist also z. B. in den Durch- 
schnittswerten nicht mit berücksichtigt worden. 

Bei denjenigen Tarifnummern mit mehreren Zollsätzen, bei 
denen die Statistik nur einen Durchschnittswert für mit verschiedenen 
Zollsätzen belastete Waren namhaft macht, mußte die Berechnung 
der prozentualen Belastung unterbleiben. 
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zentner in Mark C a 


Balata, roh oder gereinigt; 
Oelkautschuk und andere 
Kautschukersatzstoffe. . | frei 


Kampfer roh oder gereinigt | frei 


253 | Sprechmaschinenplatten und 
-walzen aus Wachs und 


- Ceresin . 


Künstliche Riechstoffe (Va 
nillin,Kumarin,Heliotropin 
und ähnliche zur Bereitung 
von Riechmitteln dienende | _ 
Stoffe) . . . . . : 80 — 


Käsestoff (Kasein) und Zu- 
bereitungen daraus, nicht 
zum Genusse. . . . . 10 6 


98 | Kautschuk, 98 | Kautschuk, Guttapercha und 
2000 | 4,0 


Oesterr. 
Ungarn 


8 | Italien 


60 | 10,0 


386 | Balsame, künstliche: 
nicht äther- oder wein- 
geisthaltig. ..... 40 — 
äther- oder weingeisthaltig 


394 | Künstliche Seide: 
ungezwirnt oder einmal 
gezwirnt: ungefärbt . . | . 30 30 
— :gefärbt (auch weiß gefärbt) 60 60 
395 zweimal gezwirnt, unge- 
färbt oder gefärbt, . . 90 — 


414 | Kunstwolle, ungefärbt oder 
gefärbt . . . . . . . | frei | frei 


471 | Krollhaarersatzstoffe aus Fa- 
sern, auch gemischt mit 
Tierhaaren. i 


504 | Wachstuch: 
grobes, mit rauher Ober- 
fläche, unbedruckt, ohne 
Musterpressung (Pack- 
tuch); Packfilz, ungefärbt 12 — 
grobes, mit glatter Ober- 
fläche oder bedruckt mit 
Musterpressung; Leder- 
tuch; Packtuch, mit Papier 
unterklebt ; anderes als 249 
grobes Wachstuch mit 
Ausnahme von Wachs- 
musselin und Wachstaft; 
Packfilz, gefärbt. . . . 30 30 |Belgien 


Wachsmusselin u. Wachstaft | 50 | 50 | Oaia 
505 | Gewebe durch Ueberstrei- 


t 400 


1200 | 2,5 
1400 | 4,3 


Schweiz 
Schweiz 


1200 | 7,5 


Schweiz 


—— 


chen oderTränken mit Oel- 

firnis oder mit Stoffen 

metallischen Ursprungs, 

durch Teeren oder sonst 

eine Behandlung mit an- 

deren Stoffen als Kaut- 

schuk, Guttapercha oder 

Zellhorn wasserdicht ge- 

macht: 

grobe, auch Schiefertuch 12 — loesterr.. 140 | 8,6 


andere als grobe . . . 30 30 Ungarn 215 | 14,0 
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I 
On 


508 


509 


510 


521 


523 | Blumen (Blüten, Blütenblätter, 


554 


Bezeichnung 
der Warengattung 


Gewebe, mit Zellhorn) Zellu- 
loid) oder ähnlichenStoffen 
überstrichen 


(508/509) F Rhedenbeleg aus 
Linoleum oder ähnlichen 
Stoffen, im Stück als Meter- 
ware eingehend oder abge- 
paßt, auch mit Unterlagen 
von groben Gespinstwaren 
oder anderen Stoffen: 


in der Masse einfarbig: 
unbedruckt 
bedruckt 


in der Masse mehrfarbig 
(z. B. eingelegtes [Mosaik-, 
Granit- ] a, auch 
bedruckt en . 


Tapeten, Linkrusta und der- 
gleichen aus Liroleum 
oder ähnlichen Stoffen 


Anmerkung zu den 
Nummern 508 bis 510. In 
den Nummern 508 bis 510 
nicht genannte Waren aus 
Linoleum oder ähnlichen 
Stoffen, auch in Verbindung 
mit anderen Stoffen, soweit 
sie nicht dadurch unter 
höhere Zollsätze fallen, sind 
wie Fußbodenbelag zu ver- 

zollen. 


Fertig genähte Gegenstände 
aus wasserdichten Gewe- 
ben (ausgenommen Kaut- 
schuk- und Guttapercha- 
gewebe): 


aus groben wasserdichten 
Geweben; auch aus Schie- 
fertuch ‚oder er 
tuch Se > Gg. % ‘ 


aus anderen wasserdichten 
Geweben 


aus Geweben, mit Zellhorn 
(Zelluloid) oder ahnlichen 
Stoffen tiberstrichen 


Knospen), fertige, aus Ge- 
spinstwaren ocer Gespin- 
sten, auch aus Filz, allein 
oder in Verbindung mit 
anderen Stoffen, auch in 
fester Verbindung mit 
anderen Gegenständen, 
Bestandteile solcher künst- 
licher Blumen, z, B. ein- 
zelne Blätter, Stiele, 
Staubfaden, Samenkap- 
seln, Früchte usw., ohne 
Verbindung untereinan- 
der;auch sogenannte Stoff- 
schläuche zu Stielen . 


Anmerkung. Wie künst- 
liche Blumen werden auch so- 
genannte Phantasieblumen, 
Nachahmungen von Käfern 
und ähnliche Gegenstände 
verzollt, die zu gleichem 
Zwecke wie natürliche Blu- 
men verwendet werden. 


Künstliches Leder (ganz oder 
teilweise aus Lederab- 
fällen zusammengesetzt) 


Zollsatz für 
einen Doppel- 
zentner in Mark 


90 


18 


40 


50 — 


70 — 


150 — 


900 — 


30 | — 


Vertrags- 
staaten 


Lj 2 
z vol 20 
uno -e 
Fessl| aes 
£282) $22 
o ox) o VoU 
eSas| = o> 
= o| oA, 
a ANg 
20,9 
17,0 
17,6 
20.9 
50 

} ssa 
750 | 20 
7453 | 12,1 
150 | 20 


(Schluß folgt.) 
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Tediniiche Notizen. 


Die Wiedergewinnung von Papierstoff aus Altpapier und 
Altpergament. Der von Jahr zu Jahr zunehmende Mangel an Nadel- 
holz hat besonders unter den gegenwärtigen Verhältnissen eine der- 
artige Preissteigerung dieses für die Papiererzeugung wichtigsten 
Rohstoffes hervorgerufen, daß das Sammeln von Altpapier zum 
Zwecke der Wiederverarbeitung des Fasermaterials allmählich immer 
lohnender geworden ist, Zahlreiche Maschinen sind erfunden und 
zahlreiche Verfahren ausgearbeitet worden, mit deren Hilfe man das 
Altpapier wieder in Papier zurückverwandelt, um von neuem Papier 
daraus herzustellen. Leider wird aber das Sammeln von gebrauchtem 
Papier oder von Papierabfällen noch lange nicht in dem Maße be- 
trieben, wie es bei der großen wirtschaftlichen Bedeutung der Wieder- 
gewinnung von Fasermaterial aus Altpapier wünschenswert wäre. 
Wohl sammeln die größeren Betriebe, in denen viel Papier ver- 
braucht oder verarbeitet wird, ihren Abfall an Papier und sie ver- 
stehen sich auch sehı gut darauf, die wertvolleren Abfälle von den 
geringwertigeren holzhaltigen zu trennen, aber die große Menge der 
Kleinverbraucher mißt dem einmal gebrauchten Papier keinen Wert 
mehr bei. Ofen oder Müllkasten sind meist seine Bestimmung. Im 
Haushalt sammelt man wohl bisweilen noch Lumpen, auch wenn 
Wochen oder Monate vergehen. ehe man eine nennenswerte Menge 
beisammen hat, aber der Mühe, verbrauchtes Papier zu sammeln, 
unterziehen sich nur wenige. Dabei bedenke man, um welche Mengen 
es sich hierbei handelt; täglich werden uns Zeitungen, Preisverzeich- 
nisse, Verordnungen und zahlreiche andere Druckschriften ins Haus 
gebracht, hierzu kommen dann noch verbrauchte Geschäftsbücher, 
alte Akten, vollgeschriebene Schreibhefte, Packpapier, Briefumschläge 
und was der tausend Dinge des eigenen Verbrauchs mehr sind. Man 
unterziehe sich nur einmal der Mühe, einen Monat hindurch alles 
im Haushalt zusammenkommende nutzlose Papier zu sammeln und 
man wird erstaunen, wie groß deren Menge ist. Gerade in der 
jetzigen Zeit, wo an allen Ecken und Enden zur Sparsamkeit er- 
mahnt wird und wo der Papierrohstoff bereits anfängt recht knapp 
zu werden, sollte man in keinem Betriebe und in keinem Haushalt 
verfehlen, mit Papier sparsam umzugehen und nicht mehr verwend- 
bares ansammeln, damit wieder von neuem Papier oder Pappe daraus 
hergestellt werden kann. Millionen könnten auf diese Weise ge- 
spart werden, die bisher für die Beschaffung des notwendigen Roh- 
materials zum großen Teil dem Auslande zuilossen. Die Klein-Ein- 
käufer von Altpapier, die sog. Produktenhändler, würden sich bei 
dem lohnenden Verdienst, der sich ihnen bietet, gewiß gern der 
Mühe unterziehen, öfters in den Haushaltungen nachzufragen, sobald 
sie gewahr werden, daß mehr wie bisher verbrauchtes Papier ge- 
sammelt wird. | 

Als Beweis dafür, wie knapp und gesucht zurzeit das Altpapier 
geworden ist, mag die Tatsache gelten, daß der Zentralverband 
Deutscher Kartonagen-Fabrikanten in Berlin sich mit der Bitte an 
das Kriegsministerium gewandt hat, Altpapier und Pappenabfälle 
auch in den Etappen und in den Gefangenlagern, sowie in den Be- 
triebsämtern und militärischen Fabriken sammeln zu lassen, um der 
Altpapiernot zu steuern. In der gleichen Eingabe wird ferner der Vor- 
schlag gemacht, durch Vermittlung der nationalen Frauenvereine oder 
des Roten Kreuzes monatlich einmal in den Wohnhäusern der Städte 
Altpapier einzusammeln und mit der Abholung Schüler, Soldaten 
oder Gefangene zu betrauen. Der daraus erzielte Gewinn von 4—5 
Mark für je 100 kg möge den erwähnten Wohltätigkeitsvereinen zu- 
gute kommen. 

Die von den Altpapierhandlern gesammelten Papiere werden, 
ähnlich wie dies auch bei den Lumpen geschieht, vor ihrer Ver- 
arbeitung nach ihrem Faserwert in zahlreiche Sorten getrennt und 
Unbrauchbares ausgeschieden. Seitdem Pergamentpapier in großen 
Mengen erzeugt und verbraucht wird, gehört namentlich letzteres zu 
den unangenehmsten Vorkommnissen im alten Papier. Es läßt sich 
nämlich nicht wie gewöhnliches Papier durch Kochen wieder in 
Faserbrei verwandeln, sondern bleibt infolge seiner Widerstandsfähig- 
keit gegen Säuren und Alkalien unversehrt und es würde‘ bei der 
Weiterbehandlung in den Zerfaserungsmaschinen höchstens in lauter 
kleine Stücke zerrissen werden, die dann im fertigen Papier oben- 
auf liegen und dasselbe unbrauchbar machen. 

Das Pergamentpapier muß also sorgfältig aus dem zu ver- 
arbeitenden Altpapier herausgesucht werden, Dieses aussortierte 
Pergamentpapier bildet zum Teil einen lästigen Abfall, dessen man 
sich meist dadurch entledigt, daß man ihn verbrennt. Dabei handelt 
es sich hier — wie bereits erwähnt — um nicht unbeträchtliche 
Mengen und es wäre um so mehr erwünscht. diese wieder verar- 
beiten zu können, als gerade Pergamentpapier stets aus besten holz- 
freien Fasern hergestellt wird. Bisher gab es indes kein Verfahren, 
nach dem es möglich gewesen wäre, echtes Pergamentpapier wieder 
in brauchbaren Faserbrei überzuführen. Verschiedene Vorschläge, 
die gemacht wurden, haben sich nicht bewährt, da sie das Perga- 
mentpapier nur in einen Faserschlamm aus lauter kurzen Bruch- 
stücken zu verwandeln vermochten, aus dem man aber kein Papier 
herstellen konnte und-der höchstens als Fullstoff zu benutzen war. 

In neuester Zeit ist nun auch diese Aufgabe praktisch gelöst 
worden. Nach dem patentierten Verfahren von Bartsch-Lutz 
(D. R. P. Nr, 288640) läßt sich nunmehr auch echtes Pergamentpapier 
ebenso wie gewöhnliches Papier in Faserbrei umwandeln. Durch 
Einwirkung geeigneter Oxydationsmittel in wäßriger Lösung wird 


das Pergamentpapier, ohne daß eine Erwärmung erforderlich ist, so 
weit aufgeweicht, daß es sich dann im Holländer oder in anderen 
Zerfaserungsmaschinen ohne weiteres zu Papierbrei aufschlagen läßt. 
Die auf diese Weise gewonnenen Fasern sind lang und gut erhalten. 
Unter dem Mikroskop betrachtet haben sie das gleiche Aussehen, 
wie aus gewöhnlichem Papier gewonnene Fasern. Die aus ihnen 
hergestellten Papiere besitzen eine schöne gleichmäßige postpapier- 
ähnliche Durchsicht und guten Griff. Durch Vermischung mit frischer 
Zellulose (?/s Zellulose, !/s regenerierter Stoff) konnten Papiere her- 
gestellt werden, die alle Anforderungen an ein brauchbares Papier, 
sowohl bez. der Festigkeit, als auch bez. der Falzfähigkeit erfüllten. 

Mit dieser Erfindung hat sich also eine neue Quelle für aus 
Altpapier wiederzugewinnendes Fasermaterial eröffnet. Es sei daher 
den Altpapierhandlern dringend empfohlen, das aussortierte Per- 
gamentpapier hinfort nicht mehr zu verbrennen, sondern anzusammeln, 
da bald Nachfrage danach entstehen dürfte. Das Verfahren der Auf- 
bereitung stellt sich so billig, daß sowohl für die Altpapierhändler, 
als auch für die Fabriken, die die Abfälle zur Verarbeitung auf- 
kaufen, ein reichlicher Verdienst übrig bleibt. 

Versuche, welche das Königliche Materialprüfungsamt in Berlin- 
Lichterfelde im Auftrage der Patentinhaber ausführte, ergaben die 
Brauchbarkeit des Verfahrens. Es wurde sowohl echtes Pergament- 
papier nach der angegebenen Vorschrift in Faserbrei übergeführt, als 
auch Papier aus reinem Stoff, sowie aus Mischungen mit anderen 
Fasern mit Erfolg hergestellt. 


Patentliiten. 


Deutschland. 


25133. Verfahren zur Herstellung eines als Glaserkitt ver- 
wendbaren Oelkittes. Chemische Fabrik 
Brugg A.-G., Brugg und Heinrich Eschmann, 
Zürich, Schweiz. — 2. VII. 14. (Schweiz 10.11. 14). 
22i. 7. G. 42400, Verfahren zur Erzielung einer wasserfesten Ver- 
leimung von Holzgegenständen unter Verwen- 
dung von Formaldehyd. — Hans Grünewald. 
Hannover. — 7. 11. 14, | 

12i. 32. K. 56769. Dr. Hans Karplus, Berlin. — Verfahren zur 
Herstellung von Graphit in kolloidaler Form. — 
12. XI. 13. i 

39b. 6. P. 29619. E. J. Du Pont de Nemours Powder Co, 

Wilmington, Delaware, V. St. A. — Verfahren zur 

Herstellung zelluloidartiger Massen aus 

nitrierten Zellulosen. — 11. X. 12, 


Anmeldungen. 
22i. 1.C, 


Erteilungen: 
39a. 10. 290713. Verfahren zur Herstellung von Hohlkörpern 
aus Kautschukmasse. — Dr. Carl Daeschner, 
Cöln a. Rh. — 11. IV. 13. 
39b. 4. 290783. Verfahren zur Herstellung plastischer Mas- 


sen aus Faserstoffen und Bindemitteln, die durch 
Einwirkung von Schwefel, Chlorschwefel oder 
Salpetersäure auf Oele, Teere o. dgl. erhalten 
Zr werden; Zus. z. Pat. 288532. — Nicolaus Reif, 
Hannover, — 30. Ill. 15. 
290965. Verfahren zum Gerben tierischer Häute. — 
Badische Anilin- und Sodafabrik, Lud- 
wigshafen a. Rh. — 23. II. 13. 
290 985. Verfahren zur Herstellung von durch Unterlagen 
verstärkten Bakterienhäuten zwecks Ge- 
winnung von Kunstleder o. dgl. — Deutsche 
Gasglühlicht Act.-Ges, (Auergesellschaft), 
Berlin. — 17. IV. 14. 

290955. Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung mit 
Skaleneinteilung versehener kegeliger oder kugel- 
förmiger Flachringe aus Pappe, Zellon, Zelluloid 
oder zelluloidähnlicher Masse. — Carl Birke- 
feld, Hannover-Linden, — 9. V. 15. 

290969. Verfahren zur Herstellung eines wasserdichten 
Stoffes für Verpackungs- und Isolierzwecke. — 
Salomon de Jong, Breda, Holland. — 15. VIII, 13. 

291048. Fa. J. Sandt, Pirmasens. — Maschine zum Stan- 
zen von Leder und ähnlichen weichen Stoffen. 
— 1. V. 14, 

291072. Oesterreichische FilzkorkwerkeG, m.b. H. 
Krasna, Mahren. — Verfahren zur Verarbeitung 
von Weidenruten auf spinnbare Fasern und ein 
anderweitig verwendbares Material. — 16, III, 13. 

291154. Wilhelm Labroiße, Neustadt a. Haardt. — Vor- 
richtung zum Trocknen von Papier- und 
Pappenbahnen nach dem Gegenstromprinzip, 
bei der die zu trocknende Bahn mit Hilfe von 
Leitkörpern an Heizelementen vorbeigeführt wird. 
— 31. VIL 14. 


28a. 6. 


28a. 8. 


54f, 


55f. 11. 


28b. 11. 


29b. 2. 


55d. 29. 
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(Der Verlag behält sich das ausschließliche Recht der Vervielfältigung und Verbreitung der in dieser Zeitschrift zum Abdruck gelangenden 
Originalbeiträge vor.) 


Tedınische Maßnahmen für Rohstoffbearbeitung,. 


Von Ingenieur Udo Haase. 


Die Verarbeitung der mancherlei Rohstoffe, ins- 
besondere auch was die Technik der Ersatzstoffe an- 
belangt, erfordert bei den einzelnen Arbeitsstufen eine 
Reihe Zweckmäßigkeitsmaßnahmen, deren Anwendung 
sehr verschiedenartig sein kann und nicht immer durch 
die Benutzung einer modernen Maschinentype gegeben 
ist, sondern vielfach auf handwerksmäßigen Erfah- 
rungen beruht, wobei die Zweckmäßigkeit der Anwen- 
dung von anderen ähnlich liegenden Fällen herge- 
leitet wird. Die Fälle liegen da verhältnismäßig ein- 
fach, wo es sich um ein schon jahrelang fabrikations- 
mäßig hergestelltes Erzeugnis handelt, und wo be- 
stimmte Sondermaschinen zur Anwendung kommen, 
welche das Arbeitsverfahren bestimmen. Anders da- 
gegen bei neuartigen Erzeugnissen, welche vielleicht 
erst durch umfangreiche Vorversuche soweit zur Reife 
gelangen müssen, daß sich ein wirtschaftlich lohnen- 
der Werdegang ergibt. Man kann hierbei die ver- 
schiedensten Maßnahmen in ganz unterschiedlicher Art 
zur Anwendung bringen, zuweilen durch Heranziehung 
einer besonderen Behandlungsweise mehrere umständ- 
lichere Maßnahmen oder Arbeitsstufen ersetzen, ja 
sogar nicht selten erst durch ein ganz bestimmtes, 
nicht gerade naheliegendes Arbeitsverfahren den ge- 
wollten Zweck erreichen. Wir wollen versuchen, in 
allgemeiner Weise eine Anzahl solcher Maßnahmen 
näher zu kennzeichnen. 

_ Es kann sich da beispielsweise um ein Form- 
andern von Stoffen handeln. Die Formänderung 
durch Preßwerkzeuge unter Anwendung von 
Wärme und gegebenenfalls hohen Druck ist ja ohne 
Welteres gegeben. Die Starke des Druckes spielt 
nn eine besondere Rolle wenn es sich um Verbin- 
ungen von Stoffen handelt, die ohne hohen Preßdruck 
gar nicht oder umständlich mit anderen Mitteln zu 
erzielen ist. Die Stoffe können hierbei vermöge ihrer 
Struktur bei hohem Druck lediglich durch Reibung 
aneinander haften, indem sie sich gegenseitig so innig 
Mit ihren Fasern berühren, daß diese Berührung bei 
nachlassendem Druck nicht aufgehoben wird, der Zu- 
sammenhang also bleibt. Voraussetzung ist, daß die 
Stoffe eine gewisse Schmiegsanıkeit erhalten können, 


so daß die unvermeidlichen feinporigen Luftzwischen- 
räume zum Verschwinden gebracht werden. Das Aus- 
dehnungsvermögen der Stoffe spielt bei gemischten 
Stoffen eine Rolle. Wenn es sich darum handelt, ein 
Gemenge in Formen zu pressen oder durch Druck mit- 
einander zu verbinden, so wird bei nur geringem PreB- 
druck und unterschiedlichen Elastizitäts- und Wärme- 
ausdehnungskoeffizienten der miteinander vermengten 
Stoffe, dann, wenn der Druckeinfluß aufgehört hat, 
leicht ein Wiederauflockern eintreten. Dies kann in 
manchen Fällen durch Anwendung eines sehr starken 
Preßdruckes vermieden werden, weil dann auch eine 
Beeinflussung der einzelnen Stoffteilchen eintritt und 
namentlich durch Veränderung der Struktur infolge 
des hohen Druckes eine Anpassung des Elastizitats- 
faktors stattfindet. Es erklärt sich daraus, daß man 
lose geschichtete und gegebenenfalls aus verschiedenen 
Stoffen vermengte Massen, welche im allgemeinen bei 
einfachem Zusammendrücken wenig haftbar sind, durch 
starken Preßdruck formen kann. Man hat dies selbst 
bei Metallabfällen, z. B. Dreh-Hobelspänen, festgestellt, 
welche durch sehr hohen Druck so eng einander ange- 
paßt und mit ihren gegenseitigen Berührungskanten 
haftbar gemacht werden, daß eine Art homogener Kör- 
per entsteht. Bei Stoffen von verhältnismäßig geringer 
Härte läßt sich das Zusammenpressen und Formgeben 
unter Druck natürlich leichter durchführen und es ist 
ja bekannt, wie beispielsweise Abfälle durch Druck 
zu Nachahmungen von Rohware (Kunstleder usw.) mit- 
einander verbunden werden. — Die Anwendung eines 
Bindemittels beim Preßdruck ist ratsam, wenn 
selbst durch hohen Druck ein festes Gefüge nicht er- 
reichbar. Einmal muß überlegt werden, ob ein Binde- 
mittel und geringerer Druck oder kein Bindemittel 
und hoher Druck vorzuzichen ist, besonders wenn es 
auf Billigkeit eines Produktes ankommt. Ein Binde- 
mittel kann die Sache verteuern. Es ist unter Druck 
auch nur bedingungsweise anwendbar, weil zuweilen 
die Gefahr nahe liegt, daß das Bindemittel durch 
den Druck herausgepreßt oder zum wenigsten so un- 
gleichmäßig verteilt wird, daß von einem gleichmäßi- 
gen Gefüge nicht mehr die Rede sein kann, was ge- 
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gebenenfalls für den Verbrauch des Produktes (Ab- 
nutzung) nachteilig sein kann, oder es werden sonstige 
beabsichtigte Eigenschaften wie Elastizität, Isolier- 
fähigkeit und dergl. nachteilig beeinflußt. — Die An- 
wendung von Druck und Wärme kann neben einer 
zusammenhaltenden Wirkung auch eine gewisse che- 
mische oder physikalische Stoffänderung herbeiführen 
und es läßt sich dadurch dem Endprodukt eine be- 
sondere, vorher nicht erreichbare Eigenschaft verleihen, 
indem z. B. eine gewisse Schmelzbarkeit eines Zu- 
satzes bei bestimmter Temperatur beabsichtigt bezw. 
herbeigeführt wird. — Es lassen sich nicht alle Stoffe 
ohne weiteres der Veränderung durch die Preßform aus- 
setzen. Handelt es sich um solche Stoffe, bei denen die 
Anwendung des unmittelbaren Druckes ein unbe- 
absichtigtes Deformieren oder gar Zerreißen herbeı- 
führen würde, dann ist die Anwendung von Preßhilfs- 
mitteln als Zwischenlagen oder Unterlagen bezw. Auf- 
lagen geboten selbst im Walzenpreßverfahren als fort- 
laufende Decke. Es lassen sich hierbei gleichzeitig die 
Stoffe mustern, indem die Auflagen oder Zwischenlagen 
als Matrizen ausgebildet werden. Auf Wandbekleidun- 
gen aus gepreßter Masse lassen sich auf die Art ge- 
wisse Profilierungen erzeugen, wenn diese nicht un- 
mittelbar durch Profilwalzen aufgepreßt werden können, 
desgl. z. B. auf Fasermischungen, Stoffbahnen usw. — 

Es ist zuweilen nicht ratsam, den Preßdruck ohne 
vorherige Behandlung des zu formenden Stoffes ein- 
wirken zu lassen, um ihn durch hohen Druck nicht 
nachteilig zu beeinflussen. Mann erreicht dann durch 
Imprägnierung leichter den Zweck, wobei die Im- 
prägnierung auch nur vorübergehend einwirken kann. 
Gewisse harte Stoffe können auf diese Weise geformt 
werden. In manchen Fällen genügt schon die ein- 
fache Einwirkung von Dampf oder Feuchtigkeit. Um 
nur Teilveränderungen am Stoff herbeizuführen, z. B. 
Randaufbiegungen, teilweise Stellenveränderung an 
Bändern und dergl. ist es nur erforderlich, die Feuch- 
tigkeitsbeeinflussung an den jeweilig in Betracht kom- 
menden Stellen einwirken zu lassen. Handelt es sich 
hierbei um eine gewisse Art Mustergebung, so kann 
auch ein Abdeckungsmittel in Form von Decken, Auf- 
lagen, Aufstreichmassen usw. in Anwendung kommen. 
Die Einwirkung der Länge des Preßdruckes, be- 
sonders bei gleichzeitiger Erwärmung, ist oft von großer 
Bedeutung, denn meist muß mit einer nachteiligen 
Formänderung infolge Zustandsänderung der Stoffe 
bei nachlassender Hitze und Druck gerechnet werden. 

Aehnlich einer Formänderung oder Strukturände- 
rung ist durch Anwendung von Preßdruck auch 
ein mechanisches Verbinden von Stoffen, ıns- 
besondere auch von Stoffbahnen zu erreichen. Hier 
spielt die Anwendung eines Klebemittels meist eine 
Rolle; dieses kann nun in sehr verschiedener Weise 
zur Anwendung kommen, je nachdem sein chemisches 
oder physikalisches Verhalten bei Wärme oder bei 
Kälte oder bei Druckanwendung ist und je nachdem 
es nıchr oder weniger chemisch auf die miteinander 
zu verbindenden Stoffe einwirkt. Man hat vorgeschla- 
gen, Verbindungs-(Kleb-)Mittel in Pulverform oder in 
Form von Verharzungen, Verseifungen aufzubringen 
bezw. aufzustreuen und erst durch die Preßdrucker- 
warmung flüssig oder kolloidal zu machen und kann 
auf diese Weise einmal andere, vielleicht leichter der 
Maschine anpaßbare Streuvorrichtungen anwenden, 
ferner bei saugfähigen Stoffen ein Einsaugen verhin- 
dern und auch eine Beschleunigung im Festwerden, 
Erhärten oder Trocknen herbeiführen. In manchen 
Fällen ist auch ein Verziehen des Stoffes zu vermeiden, 
was durch die genannte Art der Klebmittelbehandlung 
erreichbar ist. Lassen sich zwei Stoffe durch ein Ver- 
bindungsmittel nicht unmittelbar aneinanderheften, so 
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ist dies zuweilen mittelbar dadurch möglich, daß man 
ein in mechanischer oder physikalischer Hinsicht (Deh- 
nung, Feuchtigkeit, Fettigkeit, Porosität usw.) aus- 
gleichendes Zwischenmittel anwendet, das Träger des 
Verbindungsmittels ist. Solches Zwischenmittel kann 
auch zur Versteifung oder Hervorrufung anderer me- 
chanischer Eigenschaften (Steifheit, Elastizität) dienen, 
ferner zur Vermeidung von Verwerfungen und dergl. 
Auch klebstoffartige Verbindungsmittel können mit 
Stoffen vermengt werden, welche dazu dienen, dem 
Endprodukt gewisse, sonst den Rohstoffen nicht ur- 
eigene Eigenschaften zu verleihen; dahin gehören Sub- 
stanzen zur Hervorrufung hygroskopischer Eigenschaf- 
ten, zur Beschwerung von Stoffen, zur Erzeugung eines 
Duftes, eines knisternden Geräusches usw. Die Anwen- 
dung von Verbindungsmitteln in Lösung kann ebenfalls 
verschiedenartig gehandhabt werden, indem man u.a. 
auch die Lösungsflüssigkeit gesondert neben dem Kleb- 
mittel in Pulverform aufbringt. Zur Vermeidung von 
großen Verlusten sehr flüchtiger Lösungsmittel ist 
solche erst unmittelbar an der Verbrauchsstelle wirk- 
same Maßnahme von Nutzen. Durch Einstäuben der 
Stoffbahnen oder Massen läßt sich ein pulverförmiges 
Klebemittel sehr fein verteilen. 

In Verbindung mit der Formgebung und dem 
Ancinanderkitten von Stoffen wird in manchen Fällen 
eine gewisse ganz- oder teilflächige Versteifung 
zu erreichen versucht. Naheliegend sind ja Verstei- 
fungseinlagen, aber man kann Versteifungen auch ohne 
einen zweiten Stoff durch Faltenlegung, gegebenenfalls 
in Verbindung mit Klebmittel und Druck herbeiführen, 
desgleichen durch besondere Profilierung mittels ent- 
sprechend ausgebildeter Preßkörper oder Walzen. Die 
Art der Profilgebung kann dabei sogar noch besondere 
Eigenschaften, z. B. eine Biegsamkeit, Dehnbarkeit, 
Elastizität erzeugen. Eine Falte in einer Stoffbahn 
platt gedrückt, kann sowohl eine Versteifung als auch 
eine gewisse Elastizität in der Querrichtung schaffen, 
dagegen wird eine hochkant gestellte Falte mehr eine 
starre Versteifung bilden. Wird die Falte in gewissen 
Abständen eingekerbt, so bilden diese Einkerbungen 
eine Art Gelenke, Umbiegestellen, Knickpunkte und 
dergl. Man findet solche Verhältnisse z. B. in augen- 
fällıger Weise bei Wellpappen. 

Nahe verwandt mit dem Aufbringen von Binde- 
mitteln auf Stoffen ist das Tränken oder Im- 
pragnieren. Hier spielen die chemischen und physi- 
kalischen Eigenschaften der Mittel eine große Rolle. 
Auch hier kann die Aufbringungsweise durch Eintau- 
chen, Beregnen, Berieseln, Bestäuben, Bespritzen, Auf- 
tragen gegebencnfalls unter Anwendung eines Flui- 
dums (Gas-Dampfstrom) schr verschieden sein. Selbst 
die Elektrizität in Form elektrolytischer Niederschläge 
oder zersetzender Stromeinwirkungen zur Umwandlung 
von einverleibten Stoffen, kann von Bedeutung sein. 
Zur Vermeidung von Klumpenbildung, vorzeitigen 
Reaktionen und dergl. kann die unterschiedliche Ein- 
wirkung von Warme oder Kälte dienen. Flüssigkeiten 
werden bei elektrolytischen Prozessen durch Erhitzen 
bessere Stromleiter. Auch die Erhitzung oder event. 
Abkühlung, die Anfeuchtung oder Trocknung der Roh- 
stoffe kann für das Verfahren der Weiterbehandlung 
von Wert sein. Es wird sogar von vornherein durch 
Anwendung gewisser Maßnahmen wie Trocknung, Be- 
handlung mit Feuchtigkeit usw. auf die nachherige 
Sprödigkeit der Stoffe bestimmend eingewirkt. Die 
Imprägnierung kann wasserabstoßende Zusätze erhal- 
ten, so daß dadurch, wenn selbst der Grundstoff, z. B. 
bei Kunstleder, nicht ganz einwandfrei für den beab- 
sichtigten Verwendungszweck ist, dennoch eine an- 
nähernd gleiche Eigenschaft wie beim echten Leder er- 
zielt wird. Imprägnierungsflüssigkeiten, welche un- 
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mischbar sind, konnen durch einen dritten Stoff, wel- 
cher mit einer der Massen wenigstens mischbar, koagu- 
liert werden. Läßt sich ein Durchdringen ohne weiteres 
nicht erreichen, so kann Saugluft, Preßluft oder auch 
nur ein Auflockern der Masse (z. B. von Faserstoffen) 
durch Preßluft oder auf rein mechanische Art die Im- 
pragnicrung fördern. In gewissen Fällen ist eine Um- 
setzung durch Zeitaufwand aus wirtschaftlichen Grün- 
den, wie es beispielsweise durch Lagern unter Warme- 
einwirkung und Einfluß von Gärungserzeugern ge- 
schieht, einem forzierten Maschinenbetrieb oder einem 
forzierten chemischen Prozeß vorzuziehen. Erwähnt 
mag noch die chemische Einwirkung der ultravioletten 
Lichtstrahlen werden, welche für manche Maßnahmen 
ebenfalls in Betracht gezogen werden muß. 

Im Gegensatz zur Verbindung steht die Tren- 
nung und Lösung der Stoffe voneinander. Hier 
kann ın manchen Fällen gerade in umgekehrter Weise 
wie vordem aufgeführt verfahren werden. Die Ein- 
wirkung von Wärme, Feuchtigkeit, unter Umständen 
Kälte, wirkt sondernd. Verschiedene Losungsverhalt- 
nisse bei ungleichen Temperaturen können für 
das Verfahren bestimmend sein. Bei Metallen kann 
eine magnetische Beeinflussung stattfinden, wie man 
es bei Erzscheidern im großen kennt. Leicht von 
Luftströmungen getragene Teilchen können im Gegen- 
satz zu schweren abgesaugt werden. Die Anwendung 
von Heißluftströmen kann hierbei kleine verbrennbare 
Teilchen (Fäserchen) vernichten, gegebenenfalls gleich- 
zeitig eine gewisse sterilisierende Wirkung herbeifüh- 
rend, wie man dies z. B. bei Verbandstoffbehandlung 
kennt. Das Ausschleudern in Zentrifugen benutzt das 
unterschiedliche spezifische Gewicht und dessen Ein- 
wirkung auf die Flichkraft. Bei Flüssigkeiten, bei denen 
eine Trennung in Frage kommt, läßt sich in manchen 
Fällen die Diffusion durch eine Membran anwenden 
und in anderer Hinsicht die Neigung der Kolloide 
Körper aufzunehmen (Klärung). 

Die Einbringung von Füllstoffen in Rohstoffe, 
z. B. in plastische Massen zur Weiterverarbeitung zu 
Kunstleder, Zellstofferzeugnissen aller Art, Kunstmassen 
für Imitationen und dergl. kann sich entweder nur 
auf eine Schönheitswirkung (künstlerische Wirkung) 
erstrecken, oder auch dem Endprodukt eine gewisse 
mechanische Eigenschaft verleihen. Abgesehen von 
reinen Farbzusatzen, bei welchen aber auch nicht selten 
deren physikalische Beschaffenheit oder deren chemi- 
scher Einfluß gegebenenfalls erst als spätere Nachwir- 
kung zu beachten bleibt, können eine feste Emulsion 
mit einer plastischen Masse bildende, fein verteilte 
kristallinische oder amorphe Massen in Frage kommen. 
So können weiter auch metallische Füllstoffe Glanz- 
effekte, irisierende Wirkungen usw. vortäuschen. Für 
die Wahl der Füllmassen ist deren mechanische Be- 
schaffenheit zur Erreichung des Endeffektes von Bce- 
deutung; Holz-, Korkmehl und ähnliches ergibt holz- 
artige Beschaffenheit des Endproduktes, Mineralmassen 
können demselben steinartige Beschaffenheit verleihen. 
Ist die Füllmasse, wie dies bei der Infusorienerde der 
Fall, infolge einer feinen Porosität saugfähig und be- 
sitzt sie obendrein noch an sich cin gewisse Adhäsions- 
fähigkeit, so bewirkt die Masse überdies eine gewisse 
Bindung, besonders bei Druckanwendung, weil ein inni- 
geres Ineinandergreifen der Bestandteile erzielt wird. 
Bei künstlichen Zusammensctzungen, die einer Ab- 
nutzung im Gebrauch widerstehen müssen, wie dies 
bei Kunstsohlen, bei Gummiersatzstoffen für Radberei- 
fungen und dergl. der Fall ist, bei denen die als Grund- 
masse benutzte plastische Masse an sich wenig Wider- 
standsfahigkeit gegen Abnutzung bietet, ist bei der 
Füllmasse, auch wenn sie eine besondere Härte auf- 
weist, vor allem die ganze Beanspruchung der künst- 
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lichen Masse auf Druck, Reibung, Wärme, Feuchtig- 
keitscinfluB und Kälte in Betracht zu ziehen. Das soge- 
nannte innere Arbeiten infolge dauernder äußerer 
Druckeinwirkung kann für den Zusammenhalt auf die 
Dauer sehr nachteilig werden, besonders dann, wenn 
der Zusammenhang zwischen plastischer Masse und 
Füllmasse nur künstlich durch hohen Druck geschaffen 
ist; die Preßwirkung wird in solchen Fällen durch die 
dauernde Beeinflussung leicht wieder aufgehoben; es 
wird mit anderen Worten die einmalige hohe Pressung 
durch fortgesetzte kleine Stöße wieder bescitigt und 
die Masse zerreibt sich oder zerfällt. Man hat Kunst- 
leder aus kleinen Abfällen im Preßgang hergestellt, 
besonders für Sohlenlederersatz. Die Abnutzung erfolgt 
dann durch Auflockerung der äußeren Schicht schup- 
penartig loslösend und nicht wie eine wohlfeilere Ab- 
nützung voraussetzt, mehlartig zerreibend. Vielfach 
wendet man in solchen Fällen auch festere, haltbarere 
Einlagen, z. B. Gewebecinlagen an, die mitsamt der 
Masse, gegebenenfalls schichtweise und umschichtig 
verpreBt werden. Auch hier ist von einer Homogenität 
in der Masse und deren Wirkungen auf die Abnutzung 
nicht die Rede, denn selbst wenn die Steifmasse ver- 
haltnismaBig gut anbindet, so führen die äußeren An- 
griffe doch teilweise oder stückweise Loslösung herbei. 
Dennoch lassen sich solche versteifende Einlagen in 
allen solchen Fällen vorteilhaft anwenden, wo mehr 
eine größere Zerreißfestigkeit herbeigeführt werden 
soll wie z. B. bei Treibriemen. 

Oft kommt es bei zusammengesetzten Kunstmassen 
auf deren Weiterverarbeitung durch Drehen, Fräsen, 
Bohren, Hobeln und dergl. an. Auch die Angliede- 
rung anderer Teile durch Leimung, Verkittung usw. 
muß in Frage gestellt werden. Hier treten dann andere 
Rücksichten an die Zusammensetzung heran als wie 
bei geformten Körpern, welche z. B. als ohne weiteres 
verwendbare Gebrauchsgegenstände unbearbeitet blei- 
ben. Dabei wird es sich gewöhnlich darum handeln, 
durch das Herstellungsverfahren oder die Füllstoffe 
der Masse die Sprödigkeit zu nehmen. Der Zusam- 
menhang wird vielfach nicht allein durch hohen Preß- 
druck gewahrt, denn ein Absplittern oder Ausbrechen 
beim Bearbeiten kann dennoch eintreten. Hier kann 
allein entweder eine chemische Verwandtschaft der 
Stoffe oder deren physikalische Gleichartigkeit helfend 
wirken. Um eine Sprödigkeit auszuschließen, kann 
auch die Maßnahme einer schichtweisen Aneinander- 
gliederung und eine Wiederholung der Maßnahmen 
getroffen werden, z. B. Auftragen in dünnen Schichten, 
Trocknenlassen, Wärmebehandlung, Gasbeeinflus- 
sung usw. Man hat ferner gefunden, daß ein guter 
Zusammenhang zwischen im Einzelverfahren behandel- 
ten Schichtbildungen durch teilweises Wiederauflösen, 
Auflösen der obersten Hautschicht vor dem Aufbrin- 
gen der neuen Schicht erzielt wird. Hierbei können 
selbst Stoffe ın feinen Zwischenschichten, welche ın 
die anderen Schichten mit eintreten (sie durchdrin- 
gen usw.) eingebettet werden, welche besondere Wir- 
kungen wie Feuersicherheit (Film) Intarsienwirkung 
usw. zeitigen. 

Die Wirtschaftlichkeit und Billigkeit in der Her- 
stellung von Gegenstanden ist vielfach ausschlaggebend 
fur die Wahl einer ArbeitsmaBnahme. Man kann im 
PreBverfahren z. B. Massenartikel im gemeinsamen 
Preßgange anfertigen. Das Zwischenlegen von Trenn- 
lagen kann neben dem leichten Ausemandernehmen 
nach beendetem Verfahren noch gewisse Nebenzwecke 
verfolgen wie z. B. eine Musteraufprägung, indem die 
Zwischenlagen als Matrizen und Patrizen dienen oder 
ein Ueberziehen mit Deckschichten, indem die Zwi- 
schenlagen aus Massen bestehen, die färbend, beizend, 
auftragend wirken. Sie können hierbei getränkt (1m- 
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prägnierte Saugmassen) sein oder selbst aus einer zu 
verarbeitenden (aufzubrauchenden) Masse bestehen. Als 
naheliegende Maßnahme mag dann die Schichtbildung 


KUNSTSTOFFE 


Nr. 7 


im Preßgang erwähnt werden und die darauffol- 
gende Trennung, wie man dies bei Inlaids, Mosaiken 
und dergleichen findet. 


Die Herstellung von Gegenständen aus Gelatine. 


Von Ingenieur P. Hoffmann. 


AcuBerst mannigfaltig ist die Gestalt der Gelatine- 
Perlen. Sie bilden entweder mehr oder weniger regel- 
mäßige Kugeln oder ähnliche Körper, die meist durch- 
bohrt sind, oder verschieden lange Stücke von Röhren 
zylindrischen oder vieleckigen Querschnitts. Dement- 
sprechend ist auch die Herstellung verschieden, indem 
als Material entweder flüssige oder plastische Gelatine- 
masse, Platten oder Röhren benutzt werden. 

Kugelförmige Perlen aus Masse erzeugen Bé- 
raudy & Cie. mit Hilfe einer Strangpresse 1 (Fig. 12), 
vor deren Mundstück 2 
mit zylindrischer Boh- 
rung und Dorn 3 zwei 
| A\: |  zusammenarbeitende 
Gi G | Formwalzen 4 angeord- 
3 | net sind. Diese Walzen 
drehen sich im Sinne 


Dr 2 | der angegebenen Pfeile 
(yc) \ und besitzen halbkugel- 
\ a ~ dif <>] formige Vertiefungen 5, 
Paw’ Lg “C77, die durch halbzylindri- 

= “sche Kanäle miteinan- 
Kor der verbunden sind. 


Zwi:chen den Walzen 
wird der aus der Presse heraustretende Strang zu einer 
Kette aneinandergereihter kugelförmiger Perlen 6 ge- 
formt, die durch kurze Rohrstücke zusanımenhängen. 

Ebenfalls aus Masse mit Hilfe von Formen oder 
von Hand stellt P. Perdrizet Perlen her und ver- 
wendet dabei Gelatine, die mit einer sehr geringen 
Menge Wasser plastisch gemacht ist. Die Perlen wer- 
den während einiger Sekunden in Wasser von 60 bis 
80 Grad C getaucht und mittels eines Luftstromes oder 
dadurch schnell abgekühlt, daß sie in kaltes Wasser 
eingetaucht werden. Sie erhalten so eine vollkommen 
glatte Oberfläche. Zur Befestigung solcher Perlen 
dienen Metallstucke, die erhitzt in die Perle eingedrückt 
werden. Größere Perlen werden nicht aus reiner Ge- 
latine geformt, vielmehr werden Füllkörper aus Watte 
oder dergleichen lediglich mit einem Gelatineüberzug 
versehen. Die fertigen Perlen werden in der üblichen 
Weise mit Perlmutterglanz versehen und können noch 


lackiert oder mittels Formalin unlöslich gemacht 
werden. 

Aus Gelatineplatten erzeugt man Perlen durch 
Stanzen. Hierbei werden zunächst die Nählöcher aus- 


gestanzt und dann die ganzen Perlen. Die Gelatine ist 
durch Zusatz von Glyzerin geschmeidig gemacht, so 
daß sie sich gut stanzen läßt. Damit auch die Stanz- 
flächen den gewünschten Glanz zeigen, wird die fer- 
tige Perle mit Zaponlack oder Kollodiumlösung über- 
zogen, wodurch sie außerdem widerstandsfähiger gegen 
Feuchtigkeit wird. 

Ein eigenartiges Formverfahren gibt H. Poussole 
an zur Herstellung von Perlen, Schmucksteinen und 
Ornamenten. Aus Gelatineplatten werden Stücke aus- 
gestanzt, deren UmriBlinien mit denjenigen der fertigen 
Gegenstände übereinstimmen. Diese Werkstücke wer- 
den auf ein Metallsieb gelegt und beispielsweise mittels 
eines Gasbrenners vorsichtig erwärmt. Nach einiger 
Zeit beginnt die Gelatine sich aufzublähen, so daß Kör- 
per entstehen, die bei fortgesetzter Erhitzung und all- 
mählicher Abkühlung ihre Gestalt beibehalten, welche 
den Umrißlinien des Werkstückes völlig entspricht. 


(Schluß.) 


In bedeutendem Umfange werden zur Perlenher- 
stellung Gelatineröhren benutzt. Diese stellt man nach 
irgend einem der früher beschriebenen Verfahren her 
und schneidet mehr oder weniger lange Stücke ab. 
Um Material zu sparen und die Perlen widerstandsfahi- 
ger zu machen, kann man bei dem Tauchen solche 
Röhren verwenden, die selbst mitzerschnitten werden 
und als fester Kern in den Perlen verbleiben. Hierzu 
eignen sich leicht prägbare teigige Massen, z. B. Mehl- 
teige, wie sie zu Nudeln verarbeitet werden. 

Außer den gewöhnlichen zylindrischen Perlen sind 
solche von vieleckigem Querschnitt im Handel, soge- 
nannte Perlen mit Facetten. Stellt man diese durch 
Stanzen her, dann sind gerade die Faccttenflachen 
weniger glänzend, so daß eine Lackierung erforderlich 
ist. Dies ist aber nur ein Notbehelf, der Lack verliert 
verhältnismäßig schnell seinen Glanz. Um diesen 
Uebelstand zu vermeiden, verfahrt K. Wirth folgen- 
dermaßen. Aus Gelatinetafeln werden zylindrische Per- 
len ausgestanzt, auf genau passende Nadeln aufgereiht 
und die so erhaltenen Säulen mit den Nadeln nach 
leichter Anfeuchtung des äußeren Mantels in zwei- 
teilige Formen eingelegt, deren hochglanzpolierte Rin- 
nen das gewünschte Profil besitzen. In den Formen, 
die entsprechend erwärmt werden, verbleiben die Per- 
len etwa 1—6 Minuten unter Pressung, werden dann 
auf ihren Nadeln getrocknet und schließlich auf Fäden 
aufgereiht. Um zu verhindern, daß die einzelnen Perlen 
beim Pressen zusammenkleben, werden die Gelatine- 
platten vor dem Ausstanzen auf beiden Seiten unlös- 
lich gemacht, beispielsweise durch Anstreichen mit 
Formalin. Dieser Anstrich kann natürlich fortfallen, 
wenn die Gelatine selbst einen entsprechenden Zusatz 
erhalten hat. An Stelle von Preßformen können mit 
Vorteil Walzen aus Metall, Glas oder Porzellan be- 
nutzt werden, die mit fein polierten Profilrillen ausge- 
stattet sind. Zwischen je zwei solchen Walzen, die 
ebenfalls erwärmt werden, werden die Nadeln mit den 


Werkstücken hindurchgeführt, wenn nötig, können 
mehrere Walzengänge hintereinander angeordnet 
werden. 


Die Folien und Flitterfabrik Akt.-Ges. 
in Hanau stellt Perlen mit Fazetten und verschieden- 
artigen Oberflachengestaltungen aus Gelatineröhren 
her. Hierbei werden die in bekannter Weise erhaltenen 
zylindrischen Röhren durch Ziehen, Hobeln und Fra- 
sen profiliert, wobei das überschüssige Material entfernt 
wird. Da die Röhren während der Bearbeitung in 
beliebiger Weise um ihre Längsachse gedreht werden 
können, lassen sich auf diese Weise mannigfache For- 
men erzielen. Die Röhren werden wie üblich in Stücke 
zerschnitten. 

Einen nicht unwesentlichen Massenartikel bilden 
die Gelatineflitter, welche mit Vorteil an Stelle der 
teueren und schweren Metallflitter benutzt werden. 
Diese runden Scheiben mit einem Nähloch werden 
mit Hilfe selbsttätig arbeitender Stanzmaschinen aus 
Gelatinetafeln ausgestanzt und auf Faden aufgereiht. 
Die Stanze besitzt zwei Reihen von Stanzstiften und 
zugehörige Matrizen, so daß in zwei Arbeitsgangen die 
Flitter hergestellt werden. In die Matrizen der die geloch- 
ten Flitter erzeugenden zweiten Stanze ragen Nadeln hin- 
ein, auf welche die Flitter sich aufspießen, sie werden 
schließlich auf Fäden an den Nadeln aufgezogen. 
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Da die Aufreihnadeln natürlich irgendwie festge- 
halten werden müssen, ist das Durchziehen der Fäden 
durch die Flitter nur möglich, wenn die Nadeln aus- 
gespannt werden. Bei der Stanze von Stimper, von 
der die Figur ı3 die in Betracht kommenden Teile im 
Schnitt zeigt, werden die 
Nadeln ı, welche sich mit 
ihrer Spitze in die Matri- 
EAN, zen 2 erstrecken, von einer 
a a Zentrierung 3 und zwei 
; Klemmvorrichtungen 4, 5 
festgehalten. Diese drei 

Nadelhalter bestehen aus je 

Yi Bau zwei Klemmen, die von Zeit 
Seht zu Zeit selbsttätig geöffnet 
BR und geschlossen werden. 
i Das Oeffnen der Zentrie- 
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IX 
l? rung 3 erfolgt während die 
on Klemmen 4 und 5 ge- 
SHAN schlossen sind, dann öffnet 
©) sich die Klemme 4 allein 
Tr und schließlich Klemme 5, 
so daß die Nadeln stets von 
zwei Haltern festgehalten 
werden. Dementsprechend fallen die Flitter von 
einer Klemme auf die andere und gelangen endlich 
auf die an den Nadeln befestigten Faden 6. Das Aus- 
spannen der Nadeln, wozu natürlich das Anhalten der 
Maschine erforderlich ist, kommt somit in Fortfall. 


Außer den gewöhnlichen Flittern sind noch ge- 
prägte im Handel, beispielsweise die sogenannten 
Schusselflitter. Um solche herzustellen, ordnet man 
zwischen der Loch-- und der Plattenstanze der Stanz- 
maschine einen oder mehrere Formstempel an mit den 
dazugehörigen Gegenstempeln. Eine derartige Einrich- 
tung von Veyrier& Dannhauser zeigt die Fig. 14. 
Das Gelatineband ı gelangt 
beim Durchgang durch die 
Maschine zunächst zu den 
Lochstempeln 2, dann zu 
zwei Paaren von Formstem- 
peln 3, 4 und 5, 6 und 
schließlich zu dem Stem- 
pel 7, welcher die geform- 
ten Flitter ausstanzt. Durch 


Anordnung einer farbigen FAR 
oder metallenen Folie 8 
unterhalb des Gelatinebandes, von der durch die 


Stempel 4 und 6 Teile ausgestanzt und mit den Flit- 
tern vereinigt werden, während die Folien, soweit sie 
nicht gepreßt wurden, leicht abzulösen sind, können 
eigenartige Wirkungen erreicht werden. Selbstver- 
ständlich kann die Gestalt der Flitter schr verschieden 
sein, es können auch in der beschriebenen Weise aus 
dicken Gelatineplatten Knöpfe, Steine und ähnliche 
Gegenstände hergestellt werden. 


Die früher erwähnten Gelatineröhren bestehen 
meist, wenn von Farbbeimengungen abgesehen wird, 
nur aus Gelatine. Es werden indessen auch Schläuche 
und andere Gegenstände aus Gelatinem assen er- 
zeugt, welche beträchtliche Mengen von Füllstoffen ent- 
halten. Eine solche Masse von Traube und Mi- 
chaelis besteht beispielsweise aus 150 g Leim, 40 bis 
100 ccm Glyzerin und etwa_100 g gepulvertem Talkum. 
Aus dieser Masse werden Platten gegossen, auf einer 
Seite klebrig gemacht, z. B. durch Erwärmen, und 
sodann in mehrfachen Windungen um einen Metalldorn 
gewickelt. Nachdem die Längsnähte durch Verschmel- 
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zen geschlossen werden, wobei man für die innere 
Naht den Dorn am besten elektrisch erwärmt, erfolgt 
die Hartung des fertigen Schlauches in der üblichen 
Weise mittels Formaldehyd. Das Verfahren entspricht 
dem bekannten Wickeln von Kautschukschläuchen, 
ebenso wie dabei können auch hier Stoffeinlagen be- 
nutzt werden, die entweder zwischen die Windungen 
der Gelatineplatte gebracht werden, oder auf welche 
Be bei der Plattenherstellung aufgegossen 
wird. ! 


Eine ähnliche Masse, die außer Talkum Asbest, 
Kreide oder dergleichen enthält, verarbeitet J. St ock- 
hausen auf einem Walzwerk, wie es in der Kautschuk- 
industrie benutzt wird. Die Masse wird auf einem 
Kalander zu Platten ausgezogen, wobei gegebenen 
Falles die Vereinigung mit einem Einlagestoff erfolgt, 
und durch Umwickeln der Platte um einen Dorn ein 
Schlauch hergestellt. Dieser wird in angefeuchtetes 
Papier eingewickelt und eine Zeitlang erhitzt. Da das 
Papier bei dem Trocknen sich zusammenzieht, übt es 
auf den Schlauch einen Druck aus, so daß eine feste 
Vereingung der einzelnen Materiallagen erreicht wird. 


Anstatt des Wickelns wenden Gärtner und 
Nestler das ebenfalls in der Kautschukindustrie 
übliche Pressen mittels einer Strangpresse an. Der 
Pressenzylinder a (Figur ı5), in dem sich die Masse 
befindet, ist von einem Heiß- 
wasserbehalter h umgeben, 
so daß die Masse stets auf 
etwa 459 C erwärmt wird. 
An den Zylinder schließt 


sich ein Rohrsttick' d 
an, das unten ein Mund- 
stuck c und ferner eine 


Brücke e für den Schlauch- 
dorn f trägt. Der Dorn f ist 
hohl und mit einem nach 
außen geführten Schenkel 
verschen. Unmittelbar unter 
dem Pressenmundstück be- 
findet sich ein Behälter g, 
welcher Spiritus oder eine 
andere geeignete Flüssigkeit enthält, die auf ca. — 15 0 
Celsius abgekühlt ist. Die durch den Kolben b aus 
dem Mundstück herausgepreßte Masse tritt in 
Schlauchform in die Kühlflüssigkeit hinein und er- 
starrt darin sofort. Infolge des hohlen Dornes kann 
die Kühlflüssigkeit ohne weiteres auch in das Schlauch- 
innere gelangen. Der hohle Dorn kann auch zur Zu- 
führung des Kühlmittels in den Schlauch benutzt wer- 
den. Die sonstige Behandlung des Schlauches ist die 
übliche. 


Andere Gegenstände werden aus Gelatinemasse 
durch Pressen der Masse in gekühlten Formen 
erhalten. Bei Hohlkörpern werden einzelne Teile her- 
gestellt und vor der Härtung miteinander verschmolzen. 
Um aber auch bei solchen die Innenfläche zu härten, 
befestigt man z. B. vor dem Zusammensetzen zweier 
Halbkugeln, die einen Ball bilden sollen, an einer 
verdickten Stelle des einen Teiles innen etwas Watte, 
die mit einer geringen Menge Formalin angefeuchtet 
ist. Nach der Härtung von außen wird der Ball mittels 
einer durch die Verdickung eingeführten Spritze aufge- 
blasen, worauf das entstandene Loch durch einen Ge- 
latinepfropfen wieder geschlossen wird. Zum Härten 
benutzt man eine 3—5 prozentige Formalinlösung, die 
einen Zusatz von Glyzerin enthält entsprechend dem 
Glyzeringehalt der Gelatinemasse. 
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Zur Unterfuciung pon Kunitleder und €riagitoffen für Leder. 


Von R. Lauffmann. 


F. Nach dem Trocknen wird R, von Probe 1 
im Soxhletapparat kurze Zeit mit Pyridin in ein ge- 
wogenes Kölbchen ausgezogen. Es hinterbleibt Rg, 
in der erhaltenen Lösung (L,) befindet sich der 
Hauptteil von etwa vorhandenem Teer, Pech und 
Asphalt. Erhält man beim Abdestillieren des Lö- 
sungsmittels einen Rückstand, so bringt man diesen 
zur Wagung und prüft bei Anteilen davon, wie unten 
angegeben, dessen Verhalten gegenüber verschiedenen 
anderen Lösungsmitteln. 

Von den Pechen ist Steinkohlenteerpech und 
Holzteerpech ın Petroleumbenzin wenig, Braunkohlen- 
teerpech dagegen fast ganz löslich. Die ın Petro- 
leumbenzin löslichen Anteile von Steinkohlenteerpech 
zeigen eine charakteristische blaugrüne Fluoreszenz. 
In kaltem Tetrachlorkohlenstoff sind Braunkohlen- 
teerpech und Holzteerpech ım Gegensatz zu Stein- 
kohlenteerpech wenig löslich. Pech und Teer von 
Steinkohlen und Braunkohlen sind ferner dadurch 
gekennzeichnet, daß sie infolge ıhres Gehaltes an 
phenolartigen Stoffen die Diazobenzolrcaktion !) 
geben. Für diese Prüfung kocht man bis zu 2 g des 


Rückstandes mit 20 ccm. 2 wässriger Natronlauge, 


filtriert, hellt bei zu dunklem Filtrat die Farbe durch 
Schütteln mit etwas Kochsalz auf und versetzt das 
Filtrat unter Eiskühlung mit einigen Tropfen frisch 
aus Anilin, Salzsäure und Natriumnitrit hergestell- 
ter Diazobenzolchloridlösung. Bei Gegenwart der ge- 
nannten Stoffe tritt Rotfärbung, unter Umständen 
Ausscheidung eines roten Niederschlages ein. Natur- 
asphalt, sowie Erdölpeche und Fettpeche sollen diese 
Reaktion nicht geben. Es ist jedoch bei negativem 
Ausfall der Reaktion darauf zu achten, daß die Stoffe, 
die die Diazobenzolreaktion geben, u. U. durch die 
bei Probe ı vorhergegangene Behandlung mit alko- 
holischer Kalilauge entfernt worden sein . Können. 
Man muß deshalb dann auch den zurückgelegten, 
mit alkoholischer Kalilauge nicht behandelten Anteil 
von R, der Probe ı oder aber, falls sich eine der- 
artige Behandlung bei Probe 2 nicht als nötig er- 
weist, einen Anteil des nach dem Ausziehen dieser 
Probe mit Pyridin und Abdestillieren des Lösungs- 
mittels erhaltenen Rückstandes für die Diazobenzol- 
reaktion heranziehen. Naturasphalt ist durch einen 
ziemlich hohen Schwefelgchalt (2—10 Prozent) aus- 
gezeichnet. 

Ergab sich bei L, der Probe ı ein Destillations- 
rückstand, so behandelt man auch Probe 2 mit Pyrı- 
din, destilliert das Lösungsmittel ab und wägt auch 
hier den Rückstand. Wenn Teer und Pech oder As- 
phalt nebeneinander zugegen sind, so ist cine zuläng- 
liche Trennung dieser Einzelbestandteile nicht durch- 
führbar. Die quantitative Bestimmung des Schwefels 
aus Naturasphalt kann, da der freie Schwefel durch 
Azeton aufgelöst wird, nur dann im Rückstande der 
Probe 2 ausgeführt werden, wenn Probe 2 vorher 
nicht mit Azeton behandelt wurde. Andernfalls muß 
der Destillationsrückstand von L4, auf Schwefel geprüft 
werden. Der Nachweis und die quantitative Bestim- 
mung des Schwefels erfolgt vorteilhaft nach dem 
von Marcusson und Doscher®) abgeänderten 
Verfahren von Hempel-Graefe. Hierbei wird die 
Substanz in einer Sauerstoffatmosphare verbrannt, die 
gebildete schweflige Säure von Natronlauge absor- 


i) Chemikerzeitung 30, 298 (1906). 
2) Chemikerzeitung 34, 417, (1910). 


(Fortsetzung. ) 


biert, mit Bromwasser zu Schwefelsäure oxydiert und 
als Baryumsulfat gefallt. 

G. Der bei Probe ı nach dem Ausziehen mit 
Pyridin verbliebene R, wird 5—6mal mit siedendem 
Toluol ausgezogen. Es hinterbleibt R, in Lösung 
(L,) geht hier bei Gegenwart von Kautschuk und 
Guttapercha der bisher noch ım Rückstand geblıe- 
bene Hauptteil dieser Stoffe. Mit L, vereinigt man, 
wie schon bemerkt, die Toluollösung der bei Verar- 
beitung des Destillationsrückstandes von L, etwa 
zurückbleibenden Antcile von Kautschuk oder Gutta- 
percha. Man destilliert das Lösungsmittel aus ge- 
wogenen Kölbchen ab und wägt den Rückstand. 
Auch hier kann man beim Verbrennen einer Probe 
des Rückstandes sich durch Geruch von der Gegen- 
wart von Kautschuk oder Guttapercha überzeugen. 
Zur Unterscheidung beider Stoffe kann folgendes als 
Anhalt dienen: Rohkautschuk ist sehr elastisch und 
wird bei niedriger Temperatur hart, bei höherer 
Temperatur weich und dabei teigig und klebrig. Gutta- 
percha unterscheidet sich vom Kautschuk durch seine 
wesentlich geringere Elastizität, vor allem aber da- 
durch, daß sie schon bei mäßiger Wärme (unter 
70° C) weich und plastisch wird und die ihr in der 
Wärme gegebene Form, ohne spröde oder klebrig 
zu werden, betbehalt. Ein weiterer Unterschied zwi- 
schen den beiden Stoffen besteht darin, daß Gutta- 
percha aus einer Lösung in Chloroform häufig durch 
Äther gefällt wird, während dies bei Kautschuk meist 
nicht der Fall ıst. 

Wurde bei Probe ı in L, gegebenenfalls auch 
früher in L, Kautschuk oder Guttapercha gefunden, 
so behandelt man den Rückstand von Probe 2 eben- 
falls mit Toluol, vereinigt diese Lösung mit der früher 
bei Probe 2 erhaltenen Toluollösung, destilliert das 
Lösungsmittel ab und wägt den Rückstand. Das hier 
für den Gehalt an Kautschuk oder Guttapercha ge- 
fundene Ergebnis dient zur Bestätigung des Befundes 
bei Probe 1. Der Rückstand kann, wenn nötig, mit 
zu den qualitativen Prüfungen herangezogen werden. 


H. Der nach dem Ausziehen mit Toluol ver- 
bliebene Rückstand von Probe 1 (R,) sowie von Probe 2 
enthält den größten Teil von etwa 1m Kunstleder vor- 
handenem Pflanzenfaserstoff oder Holzstoff bzw. Zell- 
stoff sowie ingelöste Mineralstoffe, ferner bei Gegen- 
wart von Teer oder Pech als Bestandteil dieser Stoffe, 
auch freien Kohlenstoff bzw. kohlige Stoffe. 


Pflanzenfaser- und Holzstoff enthalten im Gegen- 
satz zu dem aus diesen Rohstoffen rein dargestellten 
Zellstoff, neben letzteren auch noch Lignin. Es han- 
delt sich daher bei der Feststellung jener Stoffe in 
R, um den Nachweis von Zellstoff und von 
Lignin. 

Zum Nachweis von Zellstoff empfiehlt sich 
für vorliegenden Zweck die folgende Reaktion mit 
Jod und Schwefelsäure: Eine Probe des Rückstandes 
wird mit einer I prozent. Jod-Jodkaliumlösung durch- 


feuchtet, ausgewaschen, mit etwas konzentrierter 
Schwefelsäure übergossen und mit einem Glasstab 
zerrieben. Bei Gegenwart von Zellstoff tritt eine 
blaue Färbung auf. 

Zum Nachweis von Lignin eignet sich die 
folgende Reaktion von Wheeler: Man erwärmt 


den Rückstand mit einer durch Auflösen von 2 Proz. 
p-Nitranilin in Salzsäure von spez. Gewicht 1.06 
erhaltenen Lösung. Bei Anwesenheit von Lignin er- 
scheint eine feuerrote Färbung. 


Nr. 7 
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Die Zellstoffreaktion mit Jod und Schweflsäure 
tritt, wenn auch vielfach nicht so deutlich, auch bei 
Gegenwart von Lignin auf. 

Wenn bei der Prüfung von R, Lignin nicht ge- 
funden wurde, so muß man auch den vorher zurück- 
gelegten, nicht mit alkoholischer Kalilauge behandelten 
Anteil von R4 auf Lignin untersuchen, da letzterer 
Stoff durch die Behandlung mit der alkoholischen 
_Lauge entfernt worden sein kann. 

Die vorhandene Menge von Pflanzenfaser, Zell- 
stoff und Holzstoff ergibt sich bei Kunstledern, bei 
denen bei Probe 2 auf Grund der qualitativen Prufung 
von Probe 1 infolge Abwesenheit wasserunlöslicher Sei- 
fen sowie von Firnis, Faktis, roher oder gegerbter tieri- 
scher Faser eine Behandlung mit Salzsäure und mit 
alkoholischer Kalilauge nicht vorgenommen wurde 
und die Kohle bezw. kohlige Stoffe nicht enthalten, 
aus der Menge der verbrennlichen Stoffe, wenn man 
den Rückstand von Probe 2 trocknet, wägt, dann 
verascht, wieder wägt und die Asche vom Gesamt- 
rückstand in Abzug bringt. Andernfalls muß, da 
Pflanzenfaser, Holzstoff und Zellstoff bei dem ım 
allgemeinen Untersuchungsgang angegebenen Ver- 
fahren durch die Salzsäure, namentlich aber durch 
die zur völligen Verseifung von Faktis und Firnis 
nötige, länger andauernde Behandlung mit alkoholi- 
scher Kalilauge zu stark angegriffen werden, zur Be- 
stimmung jener Stoffe eine frische Probe des ur- 
sprünglichen Leders verwendet und nach dem unten 
angegebenen Verfahren behandelt werden. 

Der nach der Durchführung der unter H an- 
gegebenen Untersuchung von R, abgeschlossene all- 
gemeine Untersuchungsgang ist in nachfolgender Zu- 
sammenstellung nochmals kurz zusammengefaßt :*) 


A Probe mit Pe- 
” troläther und 
Aether ausgez. 


Rückstand 1: 
mit Wasser ausgelaugt 


-Rückstand 2: 
C. mit Salzsäure behandelt, mit 
Aether ausgeschüttelt 


Lösung 1: B. 


Unverseifbare 
Fette und Oele 


wie Paraffin, 
Ceresin, Vase- 


Lösung 2: 


Leim, Gelatine, 
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einfacheren Darstellung der schon eingangs erwähnte 
Umstand, daß bei der Behandlung mit den verschie- 
denen Lösungsmitteln eine schärfere Trennung der 
einzelnen Stoffgruppen unter Umständen nicht er- 
reicht wird, nicht immer berücksichtigt werden. Die 
Schwierigkeiten bei der Trennung der einzelnen Stoff- 
gruppen und noch mehr der einzelnen darin enthal- 
tenen Stoffe machen sich besonders bei Anwesenheit 
von Teer, Pech, Asphalt, sowie auch von Kautschuk 
und Guttapercha bemerkbar, sind aber auch sonst 
vielfach vorhanden. Es können sich infolgedessen in 
den ım allgemeinen Untersuchungsgang gewonnenen 
Lösungen außer den bei jeder Gruppe genannten 
organischen Stoffen noch weitere (in obiger Über- 
sicht in Klammer gesetzte) Stoffe aus anderen Grup- 
pen finden. | 

So kann L, außer zersetzten Anteilen von Kaut- 
schuk und Guttapercha bzw. harzartigen Bestand- 
teilen dieser Stoffe, kleinere Anteile von oxydiertem 
Oel oder Harz, sowie von Teer, Pech, Asphalt und 
ferner Kampfer (aus Zelluloid) enthalten. Kampher, 
sowie gelöste Anteile von Teer sind beim Destilla- 
tionsruckstand von L, schon am Geruch zu erkennen. 
Wenn ın L, nur Kampher vorhanden wäre, so könnte 
dieser in dem mit Petroläther und Aether erhaltenen 
Auszug von Probe 2 nach dem langsamen Ver- 
dampfen der Lösungsmittel in einer mit Kampher 
gesättigten Atmosphäre und Auflösen des Rückstan- 
des in Benzin in der auf 100 ccm gebrachten Lösung 
durch Polarisieren bestimmt werden. Sind dagegen 
auch andere Stoffe der betreffenden Gruppe zugegen, 
so muß die Kampherbestimmung in einer frischen 
Probe in der unten angegebenen Weise ausgeführt 
werden. ‚Die in etwa vorhandenem Zelluloid enthal- 


Zusammenstellung. 


nn en Albumin Lö 3 D Rückstand 3: 
Kasein ENDE “ mit Azeton ausgezogen 
VerseifbareFette | Dextrin Fett- und Harz- re _ 

und Oele, Gummi säuren wasser- ; Rückstand 4: 

Wachse, Stärke unlöslich. Seifen Lösung 4: E. mit ea Kalilauge 
Me nn In der sauren DieZelluloseester emus 
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sulfochlorierte Fett- und Harz- y Bezogen 

Oele Ans säuren, Be gegebe- (Zelluloseester |Oxydierte Fett- 
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a ns und vulkanisier-| fierteFettsäuren| Pech E P 

perc ) tem Kautschuk] aus Faktices. | Asphalt Lösung 7: H. Rückstand 7: 
ee DO sowie als Füll-| (Zersetzungs- (Anteile von Kautschuk Pflanzenfasern 
ad Harzen) stoff. stoffe tierischer,| Kautschuk und Guttapercha Holzstoff 

: (Anteile von roher und ge-| Guttapercha) Zellstoff 

(Anteile vonTeer, Pflanzenfasern, | gerbter Fasern.) unlösliche Mine- 
Pech und As- Holzstoff, Zell-| (Anteile von ralstoffe 
ae stoff). Teer, Pech, As- (Kohle) 

ampher 


* Werden mit Lösung 7 vereinigt. 


Der obige Untersuchungsgang erfordert jedoch 
nach verschiedenen Richtungen hin noch eine Er- 
gänzung. Zunächst konnte dort zur Erleichterung einer 


*) Hier sei bemerkt, daß man für die zur Durchführung des 
allgemeinen Untersuchungsganges bestimmten Proben I und 2 nicht, 
wie infolge eines Versehens eingangs angegeben 20 g, sondern 10 g 
nimmt und daß sich die Proben vielfach besser in geschnittenem 
Zustande, wobei allerdings auch eine möglichst feine Zerteilung Be- 
dingung ist, als in gemahlenem Zustande verarbeiten lassen, 


phalt) 


tenen Zelluloseester bleiben nach der Auflösung des 
Kamphers durch den Äther zurück und gehen, ebenso 
wie die als solche vorhandenen Zelluloseester, bei 
der Behandlung von R, mit Azeton in Lösung. Fer- 
ner kann die Azctonlosung als Füllstoff verwendeten 
Schwefel, freien Schwefel aus Naturasphalt und aus 
vulkanisiertem Kautschuk enthalten. Nachweis und 
Bestimmung des Schwefels im Rückstande dieser Lö- 
sung kann dann durch Behandeln eines Teils davon 
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mit rauchender Salpetersaure, Abdampfen der Saure, 
Schmelzen des Rückstandes mit der früher ange- 
gebenen oxydierenden Schmelze, Auflösen, Ansäuern 
und Fällen mit Chlorbaryum erfolgen. Bei der länger 
andauernden Behandlung von R, mit der alkoholischen 
Kalilauge wird, wie schon erwähnt, Pflanzenfaser, 
Holzstoff und Zellstoff in starkem Maße angegriffen 
bzw. gelöst und außerdem bisher zuruckgebliebene 
Viskose (Zellulosexanthogenat) in Lösung gebracht. 
Beim Ansäuern der vom Alkohol befreiten wässrigen 
Lösung mit Salzsäure würde sich, unter Zersetzung 
des Zellulosexanthogenats, die Zellulose, wohl in 
Form von Hydrat- oder Hydrozellulose, zum Teil aus- 
scheiden und nach dem Ausschütteln mit Äther neben 
Oxyfettsäuren, unlöslichem Gerbstoff zum Teil im 
unlöslicher Form zurückbleiben. Außerdem werden, 
wie ebenfalls schon angedeutet, beim Kochen von 
R, mit alkoholischer Kalilauge auch Anteile von 
Teer, Pech und Asphalt gelöst, die beim Ansauern 
der wässrigen Lösung ebenfalls zum Teil ungelöst 
zurückbleiben, zum Teil vom Äther aufgenommen 
werden. In L, können Anteile von Kautschuk und 
Guttapercha vorhanden sein, da diese Stoffe in Py- 
ridin nicht völlig unlöslich sind. Schließlich würden 
sich in den verschiedenen Lösungen auch etwa vor- 
handene natürliche oder künstliche Farbstoffe finden 
und bei den Prüfungen zu berücksichtigen sein. 

Zur Ergänzung der im allgemeinen Unter- 
suchungsgang angeführten Prüfungen und Bestim- 
mungen ‘dienen eine Anzahl weiterer nachfolgend 
angeführter Untersuchungen, für die Proben des ur- 
sprünglichen Leders verwendet werden und von denen 
die Wasserbestimmung und dieBestimmung 
der Mineralstoffe regelmäßig ausgeführt wird. 

Bestimmung des Wassers. Für diese Be- 
stimmung werden 2—5 g des zerkleinerten Leders 
im Wassertrockenschrank bis zum gleichbleibenden 


Nr. 7 


Gewicht getrocknet. Hierbei gehen aber bei Gegen- 
wart von Mineralöl, Terpentinöl, Teer usw. Anteile 
dieser Stoffe, ferner auch etwa dem Leder noch an- 
haftende Reste zur Herstellung verwendeter organı- 
scher Lösungsmittel fort. Bei Gegenwart von Zellu- 
loseestern oder Zelluloid muß die Trocknung zur Ver- 
meidung der Zersetzung dieser Stoffe bei niedrigeren, 
zwischen 60—70° C liegenden Temperaturen erfolgen. 

Bestimmung der Mineralstoffe Man 
verascht etwa 5 g Leder bei mäßiger Hitze, um Ver- 
flüchtigung von Mineralstoffen (Alkalichloride!) nach 
Möglichkeit zu vermeiden. Wenn die Kohleteilchen 
schwierig verbrennen, so kann man diesen Übel- 
stand, soweit er durch schmelzende, die Kohleteil- 
chen umhüllende Alkalien hervorgerufen wird, da- 
durch beseitigen, daß man die Asche mehrmals mit 
heißem Wasser auslaugt, filtriert, das Filter in der 
Schale verbrennt, das Filtrat dazu gibt, eindampft und 
glüht. In anderen Fällen erreicht man dadurch eine 
schnellere Verbrennung, daß man von Zeit zu Zeit 
die Flamme entfernt, die Schale erkalten läßt und 
glüht. | 

Außer der Bestimmung von Wasser und Asche 
empfiehlt sich vor Beginn des allgemeinen Unter- 
suchungsganges auch eine Stickstoffbestim- 
mung im ursprünglichen Leder, da das dabei er- 
haltene Ergebnis vielfach eine Vereinfachung des 
Untersuchungsganges ermöglicht und außerdem zum 
Vergleich mit dem bei letzterem erhaltenen Ergebnis 
dienen kann. 

Stickstoffbestimmung. Man kjeldahlisiert 
0,6—1,0 g des zerklcinerten Leders in der üblichen 
Weise. Findet man einen Stickstoffgehalt, so können 
Leim (Gelatine), Eiweiß (Albumin, Kasein), rohe oder 
gegerbte tierische Faserstoffe zugegen sein, andern- 
falls braucht auf die genannten Stoffe nicht Rück- 
sicht genommen zu werden. (Schluß folgt.) 


Referate. 


W. Esch. Ersatzstoffe für die infolge des Krieges feblen- 
den Harze und sonstigen Firnismaterialien. (Chemische Revue 
über die Fett- und Harzindustrie). Die deutsche Lack- und Firnis- 
industrie leidet unter dem Mangel an Rohstoffen. Die Harze sind 
von den feindlichen Staaten als Bannware erklärt worden, Die 
Amerikaner, unsere größten Lieferanten, geben infolge der Einwir- 
kung der feindlichen Staaten ebenfalls nichts ab. Von den Produk- 
tionsstätten Oesterreichs, namentlich Niederösterreich und Galizien, 
kann ersteres infolge der Inanspruchnahme durch den Krieg nur 
wenig Harz liefern und letzteres kommt infolge der Verwüstungen 
durch die Russen nicht als Lieferant in Betracht. Die Harzgewin- 
nung in den deutschen Wäldern läßt sich wegen des Mangels 
an Arbeitskräften zur Zeit noch nicht genügend ausdehnen. Auch 
die in Deutschland hergestellten Holzdestillationsprodukte wie Kienöl, 
Harzöl und das aus essigsaurem Kalk hergestellte Azeton sind nur 
schwer in genügender Menge zu beschaffen. Ferner fehlen auch die 
meisten Harzstoffe wärmerer Länder. 

Als Ersatz des Terpentinöls für Lösungs- und Verdünnungs- 
zwecke haben sich schon zu Friedenszeiten Petroleum- und Teer- 
destillate, zum Teil auch chlorierte Kohlenwasserstoffe, bewährt. 
Für die bei der Firnisfabrikation verwendeten fetten Oele scheint 
man in dem Tallöl einen brauchbaren Ersatz gefunden zu haben. 
Dieses ist ein Nebenprodukt der jetzt stark vermehrten Zellstoffdar- 
stellung. Als Ersatz für den für technische Zwecke (Spirituslacke) ver- 
wendeten, namentlich infolge des Verbotes der Denaturierung jetzt 
so teuren Spiritus kommt der Holzgeist zur Geltung, ein Neben- 
produkt der Holzverkohlung, Andere für die l.ackindustrie benö- 
tigte Stoffe werden durch Produkte der Steinkohlenteerdestillation 
ersetzt, welche jetzt einen vermehrten Umfang angenommen hat. Als 
Ersatz der ausländischen Harze kommen einige Produkte der che- 
mischen Industrie in Betracht, meist Phenol-Formaldehydharze ver- 
schiedener Herstellungsart, von denen sich manche recht gut bewährt 
haben sollen. Ob sie sich auch in Friedenszeiten gegentiber den aus- 
ländischen Harzen werden halten können, steht noch dahin. Rn. 

Vermehrte Abharzung der deutschen Wälder. (Tropen- 
pflanzer 1916, S. 55). Neuerdings ist die vermehrte Abharzung der 
deutschen Wälder, wobei das sogenannte Scharharz gewonnen wird, 
in Angriff genommen worden. Für später ist die Harzgewinnung bei 
den älteren Waldbeständen in Aussicht genommen, da bei ihnen Be- 


denken der Forstverwaltung nicht in Frage kommen. Auch wird der 
Kriegsausschuß durch Verarbeitung der großen in Russisch-Polen 
gewonnenen Mengen Kienöl ziemlich erhebliche Posten an raffinier- 
tem Kienöl zur Verfügung stellen können, In den besetzten pol- 
nischen Gebieten hat die österreichische Verwaltung nicht nur große 
Harzmengen vorgefunden, sondern auch die Harzgewinnung mit Er- 
folg eingeführt. Während das in Niederösterreich gewonnene soge- 
nannte Wiener Neustädter Terpentinöl durch Destillation des Roh- 
harzes der Schwarzföhre gewonnen wird, wird das russische Kienöl 
von Luck usw. durch Destillation der Wurzelstöcke der Kiefern 
erhalten. Rn. 


Lackrohstoffe. (Tropenpflanzer 1916, S. 56). Trotz der Be- 
mühungen Englands, Deutschland auch die zur Lackbereitung nötigen 
Rohstotfe vorzuenthalten, reicht der Vorrat doch aus, um den Be- 
darf noch für lange Zeit zu decken, wenn auch höhere Preise dafür 
angelegt werden müssen. Von Kopalen wurden besonders harte 
Sorten gesucht, von billigeren Kongosorten wurden größere Mengen 
gehandelt, Spritlösliche Harze finden, da zu hohe Preise gefordert 
wurden, wenig Käufer; Asphaltlack wurde von Antwerpen aus ange- 
boten, auch Stearinpech und Archangel-Kronpech konnte geliefert 
werden, ebenso japanisches Wachs, während das im Inland ge- 
wonnene Montanwachs vielfach dann benutzt wird, wenn die aus- 
ländischen Materialien fehlen. Also auch hierbei gelangt die eng- 
lische Aushungerungspolitik nicht zum Ziel, Rn. 


Zelluloidüberzüge für Holzwaren. (Neue Erfindungen und 
Erfahrungen 1916, S. 135). Um Haushaltungsgegenstände, Einrich- 
tungen von Badezimmern, Küchen, Kühlräume u. dgl. aus Holz vor 
der durch das Waschen mit Wasser, Seife oder Sand bedingten 
schädlichen Einwirkung zu schützen, sowie das Einnisten von Mikro- 
organismen zu verhindern, kann man Lösungen von Zelluloid in leicht 
tlüchtigen Lösungsmitteln wiederholt auf die Holzgegenstande auf- 
streichen, bis die Poren verschlossen sind und sich eine glatte Schicht 
gebildet hat. Dadurch bleibt die Oberfläche unempfindlich gegen 
Feuchtigkeit, quillt und schrumpft nicht, ist glatt und für Schmutz 
und Krankheitskeime wenig empfindlich, läßt sich leicht abwaschen 
und sofort wieder trocknen. An Stelle von Zelluloid kann auch 
Zellonlösung angewandt werden; die damit hergestellten Ueberzüge 
sind nicht brennbar wie solche aus Zelluloid. Rn. 
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Kunststein aus Infusorienerde. (Neue Erfindungen und Er- 
fahrungen 1916, S. 26). Nach einem kürzlich patentierten Verfahren 
(D. R. P. Nr. 285350) zur Herstellung von Kunststein wird reine 
Infusorienerde mit Viskoselösung vermengt, die Masse in die ge- 
wünschte Form gebracht und getrocknet. Durch die Trocknung wird 
die Koagulation der gelösten Zellulose herbeigeführt, wobei sich das 
zur Lösung verwendete Wasser abspaltet und verdunstet. Die Infu- 
sorienerde wird durch die ausgeschiedene Zellulose gebunden und da 
letztere wasserunlöslich ist, so ist der auf diese Weise erzeugte Stein 
sehr widerstandsfähig gegen Wasser. Auch soll durch diese Behand- 
lung die Isolationsfähigkeit des Steines wesentlich erhöht werden. Kn. 


Bleichen von Schellack mittels Chlorgas. (Neue Erfindungen 
und Erfahrungen 1916, S. 59). Zum Bleichen von Schellack in alka- 
lischer oder alkoholischer Lösung benutzt man zur Zeit allgemein 
Chlor und zwar in Form einer Lösung eines unterchlorigsauren 
Salzes (Eau de Javelle), die aber wenig beständig ist. Man hat daher 
versucht, den Schellack durch unmittelbares Einleiten von Chlor in 
die Lösung zu bleichen. Dieses Verfahren erwies sich jedoch als 
nicht durchführbar, weil der Schellack beim Einleiten von Chlorgas 
nach und nach ausfällt und seine charakteristischen Eigenschaften 
einbüßt, sich insbesondere nicht mehr schmelzen läßt und vollkommen 
unlöslich ist. Diese Mißstände werden gemäß einem im Deutschen 
Reiche und in Oesterreich (Nr. 69796) patentierten Verfahren da- 
durch vermieden, daß man das Chlorgas vor dem Einleiten in die 
Schellacklösung mit einer großen, mindestens etwa der zehnfachen 
Menge von Luft, Wasserdampf oder einem indifferenten Gas ver- 
dünnt. Bei diesem Verfahren bleibt der Schellack vollständig in 
Lösung. Es werden z. B. 5 kg Rohschellack in 100 Liter kochendem 
Wasser mit 0.75 kg Soda aufgelöst. In diese Lösung leitet man 
stark verdünntes Chlorgas ein. Wenn man etwa I kg Chlorgas lang- 
sam eingeleitet hat, ist die Bleichung vollendet, ohne daß Schellack 
ausgefallen wäre. Es ergibt sich aus diesem Beispiel der wirtschaft- 
liche Nutzen des neuen Verfahrens, denn man würde zum Bleichen 
der gleichen Schellackmenge auf dem Umwege über Eau de Javelle 
mindestens 5 kg Chlorkalk oder beim Bleichen mit Chlor 1,7 kg 
flissiges Chlor gebrauchen. Weitere Vorteile des Verfahrens be- 
stehen darin, daß das Bleichen bequem in 12 S:unden ausgeführt 
werden kann gegenüber der drei- bis vierfachen Zeit bei Verwen- 
dung von Eau de Javelle, daß die beendete Bleichung aus der Fär- 
bung festgestellt werden kann, während Eau de Javelle leicht im 
Ueberschuß angewandt wird, was ein Ueberbleichen zur Folge hat, 
und daß man endlich bei jeder Temperatur bleichen kann, während 
man bei der Verwendung von Eau de Javelle mit kalten Lösungen 
arbeiten muß. 

In derselben Weise werden auch alkoholische Schellacklösungen 
durch verdünntes Chlorgas gebleicht, indem man das Gas so lange 
einleitet, bis die Lösung die gewünschte Farbe zeigt. Eau de Javelle 
läßt sich dagegen bei alkoholischen Lösungen überhaupt nicht ver- 
wenden. Zur Gewinnung des Schellacks wird das Lösungsmittel 
dann in Vakuum verdampft, da bei hoher Temperatur der Schellack 
wieder dunkler werden würde. Rn. 


M. Levy und W. Wolf, Kampfertherapie mit künstlichem 
Rampfer. (Therapie der Gegenwart.) Die Medizinalabteilung des 
Ministeriums des Innern hat die Aufmerksamkeit der Kliniken und 
Krankenhäuser auf den synthetischen Kampfer gelenkt und ange- 
ordnet, seine Anwendung am Krankenbette zu prüfen, sowie Berichte 
über die Erfahrungen einzuschicken, Die Maßnahme ist auf die 
durch den Krieg bedingte Zwangslage zurückzuführen. Der bisher 
zu medizinischen Zwecken benutzte Kampfer nıußte laut Arzneibuch 
durch Suplimation des Holzes von Cinnamomum camphora Linné ge- 
wonnen werden; das ist ein Baum, welcher in ganz Ostasien, beson- 
ders in Japan wächst. Durch den Kriegszustand wurde nun die Zu- 
fuhr unterbunden und der Vorrat nach und nach knapper. — Ver- 
suche, den synthetischen Kampfer für Arzneizwecke nutzbar zu machen, 
wurden schon früher unternommen, jedoch nicht mit dem wünschens- 
werten Interesse, da man von dem altgewohnten Kampfer ja immer 
genug hatte und das Problem dem Mediziner anscheinend nicht so 
wichtig erschien. Immerhin bildeten die früher angestellten Unter- 
suchungen einiger Pharmakologen (Langgaard und Maaß, Therap. 
Monatshefte 1907, S. 572) heute wertvolle Unterlagen für die Anwen- 
dung des Kunstproduktes am Krankenbette. Der synthetische Kamp- 
fer wird von der Chem. Fabrik auf Aktien vorm. E. Schering in 
Berlin seit dem Jahre 1903 fabrikmäßig hergestellt; sie war die 
erste Fabrik, welche ein gleichmäßiges und haltbares Präparat in den 
Handel brachte. Mit diesem synthetischen Kampfer wurden auch die 
erwähnten klinischen Versuche angestellt. Er ist im Handel 
in Form kleiner oktaedrischer Würfel und hat chemisch die- 
selben Eigenschaften wie der natürliche, löst sich in Alkohol, 
Aether, Chloroform, fetten und ätherischen Oelen leicht auf und 
besitzt auch den gleichen aromatischen Geruch. Nur gegenüber 
dem polarisierten Licht verhält er sich anders; der Naturkamp- 
fer dreht rechts, der synthetische ist optisch inaktiv, bezw. schwach 
rechts- oder linksdrehend; er besteht aus rechts- und linksdrehenden 
Bestandteilen, deren optische Eigenschaften sich dann gegenseitig 
mehr oder weniger aufheben. Dieser Umstand bildete seither das 
Hindernis, den synthetischen Kampfer zur Arzneibehandlung zuzu- 
lassen. Denn nach Untersuchungen von Pari am Tier soll der links- 
drehende Kampfer angeblich dreizehnmal giftiger sein als der rechts- 
drehende Naturkampfer. (Diese Angaben von Pari wurden durch Hubert 
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Sassen als irrtümlich widerlegt. Dissertation Bern 1908.) Da nun 
der synthetische Kampfer etwa zur Hälfte aus der linksdrehenden 
Modifikation besteht, so wurde er für nicht gleichwertig erklärt. Die 
jetzigen Versuche am Krankenbett haben aber — in Uebereinstim- 
mung mit Versuchen. die schon von Professor Grawitz im Jahre 
1907 angestellt worden sind — (vgl. Langgaard und Maaßl.c.) 
ergeben, daß gefährliche Nebenwirkungen nicht zu befürchten sind. 
Der synthetische Kampfer wurde in allen den Fällen versucht. wo 
sonst der natürliche verwendet wird, also bei Herzschwäche, Lungen- 
tuberkulose, Bronchitis und Pneumonie. Die Dosierungen waren auch 
diesselben. Genau wie beim natürlichen Kampfer ging nach einer 
Injektion von 0,2—0,5 des synthetischen Produkts der Blutdruck in 
die Höhe und die Atmung wurde tiefer. Die Verff. zeigen vergleichs- 
weise an zwei Kurven: daß der synthetische Kampfer dieselbe prompte 
Wirkung auf den Blutdruck ausübt wie der natürlıche, indem sie die- 
selben Patienten zuerst mit synthetischem, und nach Abklingen der 
Wirkung mit natürlichem Kampfer behandelten. Bei beiden Arten stell- 
ten sie fest, daß die Wirkungen gleichmäßig steigen und gleichmäßig 
nachlassen und beide Kampferarten sehr rasch durch den Urin wieder 
ausgeschieden werden. Beim gesunden Menschen erwies sich auch der 
synthetische Kampfer als völlig wirkungslos auf das Herz. In der Ver- 
wendung als Expektorans wurde der synthetische Kampfer als ebenso 
wirksam und ebenso unschädlich befunden. Eine ungünstige Wirkung 
auf die Nieren wurde niemals wahrgenommen. Durch diese Versuche 
wurde ferner gezeigt, daß die Wirkung per os und mittels Einreibun- 
gen bei beiden Arten sich auch gleichmäßig verhält. Die beiden 
Autoren fassen ihre Beobachtungen in den Worten zusammen: „Alles 
in allem kann man sagen, daß wir in der glücklichen Lage sind, im 
künstlichen Kampfer ein Präparat zu besitzen, das in den allermeisten 
Fällen den früher allein verwandten Japankampfer ersetzen kann. 
Nur bei der Verwendung von Dosen. die 1 g Kampfer pro dosi über- 
schreiten, sei man bei dem künstlichen Kampferöl etwas vorsichtiger, 
als es bei dem natürlichen erforderlich gewesen ist“. Diese Ergeb- 
nisse berechtigen zu der Hoffnung, daß wir durch den Mangel an 
Naturkampfer nicht in Verlegenheit geraten und für das sehr wert- 
volle Medikament, das im Kriege als Stimulans sowohl für verwundete 
Soldaten als auch für Pferde in großen Mengen gebraucht wird, dank 
unserer hochentwickelten chemischen Industrie, einen gleichwertigen 
Ersatz haben. Matz, Z. ärzt. F. 


Bücher-Beiprediungen. 


Wasserdichtmachen von Papier von Hermanu Wandrowsky. 
Preis Mk. 1,50. — Verlag der Papier-Zeitung, Carl Hof- 
mann in Berlin SW, 11, 

Das Wasserdichtmachen von Stoffen ist z. Zt. von besonderer 
Wichtigkeit und es dürfte daher vorliegende Broschüre, welche die 
beim Papier gebrauchten Verfahren näher beschreibt, unsere Leser 
interessieren; besonders der Abschnitt: Wasserdichtmachen des 
fertigen Papiers durch wasserabstoßende Niederschläge 
auf der Faser enthält vieles, was auch in der Textilindustrie u. a, 
anwendbar ist. —s, 


Bericht tiber die Tatigkeit der Deutschen Versuchsanstalt 
für Lederindustrie zu Freiberg i./S. für 1915 von Prof. 
Dr. Paeßler. 

Ueber die Hälfte der Untersuchungen betreffen Gerbemittel 
und Gerbstoffauszüge, von ersteren hauptsächlich Eichenrinde, 
Fichtenrinde und Sumach; Fichtenuholz und seine Abfälle 
können nicht zur Herstellung von Gerbstoffauszügen dienen, dagegen 
Eichenholz von mindestens 40- bis 6%jährigen Bäumen; zur Her- 
stellung von Eichenholzauszug verwendet man namentlich Abfälle 
von der Verarbeitung des Eichenholzes (Hobelspäne, Sägespäne) und 
solches Holz, das sich nicht zur Verwertung als Nutzholz eignet. 
Auch das Holz der inländischen Edelkastanie wird jetzt nach 
Möglichkeit gerberischen Zwecken dienstbar gemacht; dem älteren 
Holz ist auch hier der Vorzug zu geben, aber auch das Holz jüngerer 
Bäume, z. B. von solchen von 12 bis 18 Jahren, ist bereits meist so 
gerbstoffhaltig, daß es zur Herstellung von Gerbstoffauszügen dienen 
kann. — Von einheimischen Rinden kommen noch in Betracht die 
Weidenrinde (besonders die Rinde der Korbweide und der Sahl- 
weide), sowie die Birkenrinde und die Lärchenrinde. — Bei den 
Gerbstoffauszügen bildeten früher die Quebracho-Auszüge 
den Hauptanteil, während jetzt Eichenrinden-, Fichtenrinden- 
und Fichtenholz- Auszüge mehr zur Untersuchung kamen, 

Ueber die synthetischen Gerbstoffe der Badischen Ani- 
in- und Sodafabrik (Neradol D und Neradol ND) sagt der 
Bericht: „Die eingesandten Muster hatten durchweg eine sehr gleich- 
mäßige Zusammensetzung. Diese synthetischen Gerbstoffe sind ge- 
eignet zur anteiligen Verwendung bei der Lohgerbung und bewirken 
hiebei eine wesentliche Ersparnis an pflanzlichen Gerbstoffen, was 
gerade bei der jetzigen Gerbstoffknappheit von großer Bedeutung ist; 
sie bilden demnach ein sehr beachtenswertes Streckmittel für unsre 
pflanzlichen Gerbmittel.* 

Von Hilfsmitteln der Lederindustrie wurden viele Fette, 
ferner Fettbrühen als künstliche Emulsionen zur Fettung von Chrom- 
leder, sowie Lederöle zur Erhaltung der Weichheit und Geschmeidig- 
keit des verarbeiteten Leders während seiner Lagerung und Verwen- 
dung untersucht, 
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Patent-Beridt. 


Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


Britisches Patent Nr. 16957 vom Jahre 1914. Konsor™ 
tium für elektrochemische Industrie G. m. b. H. in Nirn™ 
berg. Verfahren zur Herstellung von Azetaldehyd aus 
Azetylen. Bei der Herstellung von Azetaldehyd durch Leiten von 
Azetylen durch eine wäßrige Lösung, welche eine Quecksilberver- 
bindung als Katalysator enthält, können Gefäße aus Steingut ver- 
wendet werden, wenn der Azetylenstrom so eingestellt wird, daß die 
‚Reaktionswärme ungefähr der Hitze gleich ist, welche durch die 
Verdampfung von Wasser in dem Azetylenstrome absorbiert wird, 
und wenn durch Zusatz kalten Wassers das durch Verdampfen und 
durch die Reaktion verloren gegangene Wasser ersetzt wird. Die 
beste Temperatur sind 800 C und die Lösung sollte 6—35 Proz, 
Schwefelsäure enthalten. S. 

Britisches Patent Nr. 28187 vom Jahre 1913. A, Heine- 
mann, London, H.C. Harvey, Birmingham und H. W. Robin- 
son, Sedgeley. Herstellung von Kondensationsprodukten 
aus Phenol oder Kresolen mit Formaldehyd und dergl. 
Phenol oder Kresol und Formaldehyd oder dergl. werden zusammen 
mit einem Katalysator erhitzt, und der erhaltene flüssige Oxybenzyl- 
alkohol wird durch Erhitzen mit einer wäßrigen Lösung von Schwefel- 
dioxyd im offenen Gefäß in das feste Kondensationsprodukt über- 
geführt, S. 

Britisches Patent Nr. 20260 vom Jahre 1914. A. V. St. 
Armande, Nitshill und T. Reid, Glasgow. Verfahren zum 
Konservieren von Holz. Das Holz wird behandelt mit Dichlor- 
benzol oder bezw. und einem oder mehreren seiner Homologen, mit 
oder ohne andere Stoffe, wie Paraffinwachs oder Naphthalin. S. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. (Patentklasse 22). 


Britisches Patent Nr. 2633 vom Jahre 1914. E., Wagner: 
Berlin. Verfahren zur Herstellung von Lederersatz. Ein 
Gewebe wird mit Albuminlösung getränkt und das Produkt wird 
zunächst teilweise mit Chromsalzen und dann vollständig mit ver- 
dünnten Formaldehyd- oder mit pflanzlichen Gerbstofflésungen ge- 
gerbt. S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1155130. S. R. Church, 
Brooklyn. Wetter- und feuersichere Schindel und Verfah- 
ren zu ihrer Herstellung, Faseriges Material wird behandelt 
mit einem unverbrennlichen Wachskörper und einem verbrennlichen 
wachsartigen Körper, der als Lösungsmittel für den ersteren dient, 
mit oder ohne flüchtiges Lösungsmittel für beide. Eine geeignete 
Mischung besteht aus Hexachlornaphthalin und Wachsspänen. S. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29). 


Britisches Patent Nr. 12162 vom Jahre 1914. W.Greaves, 
Wimbledon. Herstellung von Fasern aus Flachs und. 
anderen Pflanzen. Flachs, Ramie und andere Faserpflanzen 
werden in einer alkalischen Lösung, die Spiritusseife enthält, unter- 
halb des Siedepunktes behandelt. Nach dem Waschen wird mit einer 
Lösung von Glyzerinseife behandelt und wieder gewaschen. S. 

Britisches Patent Nr. 6971 vom Jahre 1914. P. Hoering 
in Berlin. Verfahren zur Herstellung eines als Ersatz für 
Jute, Flachs und Hanf geeigneten Faserstoffs aus Papy- 
rus. Papyrusstengel werden, besonders in frischem Zustande, in ge- 
eignete Längen geschnitten und in Maschinen gebrochen, die den 
Lumpenmaschinen der Papierfabriken ähnlich sind. Das Material 
wird dann 3—4mal mit heißem Wasser digeriert, erforderlichenfalls, 
d. h. bei harten Stengeln, mit kochendem Wasser unter Druck. Die 
Fasern werden schließlich mit Fett oder anderen Stoffen getränkt 
durch Erhitzen mit Wasser, zu welchem eine Emulsion von Rizinus- 
oder Palmkernöl gesetzt ist. Beim Waschen werden die langen Fasern 
von den kurzen getrennt und auf Sieben gesammelt. Nach dem 
Trocknen werden die langen Fasern gebrochen, gekämmt und in 
üblicher Weise gehechelt. S. 

Französisches Patent Nr. 474727 Société anonyme des 
Celluloses Planchon. Fällbad für die Herstellung von 
Viskosefäden. Das Doppelsulfit von Ammonium und Natrium, 
d. h. eine Natriumbisulfitlösung, die mit Ammoniak neutralisiert und 
abgekühlt ist, wird in Form einer gesättigten Lösung als Fäll- und 
als Zersetzungsbad für die Herstellung von Fäden und Films aus 
Viskose verwendet. Bei 20—40° C wirkt die Lösung als Fällbad, 
sie verliert praktisch kein Ammoniak, wenn sie mit überschüssigem 
Natriumbisulfit schwach sauer gehalten wird. Bei 80--900 C ver- 
wandelt die Lösung Zelluloseexanthat in etwa einer halben Stunde in 
Zellulosehydrat und entfernt Schwefel und Polysulfide von den Fäden. 
Aus den verbrauchten Bädern wird das Ammoniak durch Destillation 
mit Kalk wiedergewonnen. S. 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


D. R. P. Nr. 290 322 Kl. 39a. Dr. Karl Lehmann in Ber- 
lin-Lichterfelde. Streifenschneidvorrichtung zum Zer- 
teilen von Platten aus Gummi oder ähnlichen Stoffen. 
An dem Maschinengestell I ist der Zuführtisch 2 in Form einer 
Rinne angebracht. In einem Lagerbock 3 ist die Kurbelwelle 4 dreh- 
bar, die mittels Fest- und Losscheibe 5 in Drehung versetzt wird 
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und durch eine Kurbelstange, deren Länge veränderlich ist, ein Quer- 
haupt 8 lotrecht auf- und abbewegt. An diesem Querhaupt 8 ist ein 
Messer 9 befestigt. Das Messer wirkt mit einer Unterlage 10 zu- 
sammen, deren obere Fläche, die in der Ebene des Zuführtisches 2 
liegt, mit Holz, Linoleum oder anderem weichen Belag bedeckt ist. 
Ueber dieser Unterlage ist ein Anschlag 11 angebracht, dessen Ent- 
fernung vom Messer 9 mittels einer Schraubenspindel 12 geändert 
werden kann, um die Breite des abgeschnittenen Stückes zu regeln. 
Die Unterlage 10 ist in einer wagerechten Führung des Gestells 1 
verschiebbar und wird mittels eines Hebels 13 vom Messer 9 fort- 
bewegt, der um einen festen Zapfen schwingt und durch eine Reib- 
rolle 14 und eine Kurvenscheibe 15 auf der Welle 16 angetrieben 
wird. Durch einen durch ein Gewicht 17 oder eine Feder belasteten 
Arm 18 wird der Hebel 13 in seine Ruhelage zurückgebracht. Nach- 
dem der Schnitt vollendet ist, bewegt sich die Schneidunterlage 10 
vom Messer fort bis unter den Anschlag 11. Sie zieht dabei das 
abgeschnittene Stück vom Messer ab. Gleichzeitig entsteht hierbei 
ein Spalt im Tisch und das Werkstück fällt durch ihn hindurch in 
den Trog 22. H. 

D. R. P. Nr. 290186 Kl. 38h vom 21. IL 1914. Dr. ing. 
Friedr. Bub in Falkenberg, Bez. Halle. Verfahren zum 
Konservieren von Holz, Eines der bekanntesten Mittel zum 
Schutze des Holzes gegen Trockenfäule u, dgl. ist das Merkurichlorid, 
Es zeichnet sich besonders durch die Eigenschaft aus, vom Holze 
gut fixiert zu werden. Dieses Verhalten beruht augenscheinlich 
darauf, daß das Merkurichlorid einerseits mit der Holzfaser, anderer- 
seits mit den Eiweißverbindungen unlösliche Körper bildet, die aus 
dem Holze nicht ausgelaugt werden können. Die ausgefällten Eiweiß- 
verbindungen schließen aber gleichzeitig auch einen Teil des Merkuri- 
chlorides unverändert in sich ein, wodurch es diesem wegen mangeln- 
den Feuchtigkeitszutrittes unmöglich gemacht wird, hinreichend anti- 
septisch zu wirken. Wie nun gefunden worden ist, gelingt es, diesen 
Uebelstand dadurch zu beheben, daß das Merkurichlorid in komplexe 
Salze übergeführt wird, die unter anderem die Eigenschaft haben, 
Eiweiß nicht zu koagulieren. Solche komplexen Verbindungen lassen 
sich, was bisher noch nicht bekannt war, überraschenderweise durch 
Zusatz von Fluorsalzlösungen herstellen. Mischt man beispielsweise 
9 Teile einer 0,6prozentigen Fluornatriumlösung mit 6,5 Teilen einer 


 0,6prozentigen Merkurichloridlösung, so hat das Lösungsgemisch im 


Gegensatz zu reiner Merkurichloridlösung die Fähigkeit verloren, 
Eiweiß namentlich der Milch zu koagulieren. Sogar längeres Kochen 
bleibt einflußlos. Durch weiteren Zusatz von Fluornatrium, wie bei- 
spielsweise 12 oder 18 Teilen Fluornatrium zu 6,5 Teilen Merkuri- 
chlorid, tritt eine weitere Steigerung der Komplexbildung ein, wie 
das bleibende Unvermögen, Milch selbst bei Siedehitze zum Gerinnen 


. zu bringen, zeigt. — Die Einführung der zweckmäßig l- bis 2pro- 


zentigen Imprägnierlösungen in das Holz geschieht entweder als An- 
strich oder in geeignet gebauten Tränkbottichen oder Kesseln nach 
einer der üblichen Methoden der Holzkonservierung. Die Impräg- 
nierung kann auch in zwei getrennten Operationen und derart aus- 
geführt werden, daß das Holz zuerst mit der Fluorsalzlösung und 
dann mit der Merkurichloridlösung behandelt wird. Statt der reinen 
Fluorsalzlösungen lassen sich auch entsprechende (semische von 
Fluor- mit Kieselfluorverbindungen verwenden. S. 


1, Aprilheft 1916 
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! Zellhorn (Zelluloid): 


Nachahmung. von Elfenbein: 

rohe oder gebleichte nur 
geschnittene Platten oder 
Stücke . , By ig 


geschliffene, polierte oder 

zu Waren erkennbar vor- 
gearbeitete Platten oder 
Stücke . . . 


Waren ganz oder teilweise 
ausElfenbein,Nachahmun- 
gen davon, soweit sie nicht 
besonders ausgenommen 
sind odec durch die Ver- 
bindung mit anderen Stof- 
fen unter höhere Zollsätze 
fallen 


Fächer, Fächergestelle und 
Stockgriffe . 


Nachahmung.von Schildpatt: 

rohe, nur gespaltene, ge- 
streckte, geschnittene oder 
anderweit zerlegte Platten 
oder Stiicke : 


geschliffene oder polierte 
Platten oder Stücke 


Waren ganz oder teilweise 
aus Schildpatt, Nach- 
ahmungen davon, soweit 
sie nicht durch die Ver- 
bindung mit anderen Stof- 
fen unter höhere Zollsätze 
fallen 


Perlmutter und Nachahmun- 
gen davon: 

rohe, nur gespaltene, ge- 
streckte, geschnittene oder 
anderweit zerlegte Platten 
oder Stücke 


geschliffene, polierte oder 
zu Waren erkennbar vor- 
gearbeitete Platten oder 
Stücke . . . 


Waren ganz oder teilweise 
aus Perlmutter, Nach- 
ahmungen davon, soweit 
sie nicht besonders aus- 
genommen sind oder durch 
die Verbindung mit an- 
deren Stoffen unter höhere 
Zollsätze fallen: 

Knöpfe. 


andere Waren; Perlmutter 
in ganzen Schalen, ge- 
schliffen oher poliert . 


rohe ungeformte Stücke,rohe 


oder gezogene Blätter, 
Blöcke, Platten, Röhren 
oder Stäbe. . ... . 


geschliffene, mattierte, po- 
lierte oder in ähnlicher 
Weise an der Oberfläche 
bearbeitete Blätter, Plat- 
ten, Röhren oder Stäbe, 
oder für Waren erkennbar 
vorgearbeitete Stücke . 
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639 | Galalith und ähnliche Stoffe: 
rohe ungeformte Stücke, | 

rohe oder gezogene Blät- 

ter, Blöcke, Platten, Röh- 

ren oder Stäbe . ; 


geschliffene, mattierte, po- 
lierte oder in ähnlicher 
Weise an der Oberfläche 
bearbeitete Blätter, Plat- 
ten, Röhren oder Stäbe, 
oder für Waren erkennbar 


vorgearbeitete Stücke. Oesterr. 


Ungarn 


100 


640 | Waren ganz oder teilweise 
aus Zellhorn oder ähn- 
lichen Formenstoffen an- 
derweit nicht genannt: 

Films, unbelichtet oder be- 
lichtet 


200 7500 


Oesterr. 
Ungarn 


800 


Kämme, Knöpfe und andere 


Waren 200 


Chemisch bereiteter Holz- 


100 
200 
200 
stoff (Zellstoff, Zellulose); 
Oesterr. 
derer Faserstoff. . . . 3 Ungarn 
Anmerkung. Holzstoff, 


tee Schwed. 


17,61] 7,1 


Stroh-, Esparto- und an- 
mechanisch oder chemisch 
bereitet, 50 Prozent Wasser 
oder darüber enthaltend, 
wird zum Satze von 0,80 Mk. 
für den Doppelzentner ver- 

zollt. Schwed. 
663 


749 


Photographisches Papier 800 


1,3 


Trockenplatten fiir photo- 
graphische Zwecke mit 
einseitigem Ueberzuge von 
lichtempfindlicher Masse, 
auch mit darauf be- 
findlichen Negativbildern 
(Glas-Negative) . ; 


— —— 


24 
brutto 


Tedinifcie Notizen. 


Schuhsohlen aus Linoleum. Von Digl.-Ing. Felix Fritz. 
Zu den vielen Stoffen, die uns gegenwärtig mangeln oder doch nicht 
in hinreichender Menge vorhanden sind, gehört auch das Leder. Gar 
mancher hat schon beim Bezahlen seiner neubesohlten Stiefel mit 
Betrübnis feststellen können, wie gewaltig sich die Preisverhältnisse 
in letzter Zeit gegen früher geändert haben. Kein Wunder also, wenn 
man sich nach allen Seiten nach Ersatz für Sohlenleder umsieht. Schon 
in Friedenszeiten hat das Linoleum bei leichtem Schuhwerk die Stelle 
des Leders vertreten. Augenblicklich aber hat sich der Anwendungs- 
kreis des Linoleums gewaltig vergrößert, Nur feines Schuhwerk mochte 
man bisher nicht mit diesem Lederersatz versehen, sonst hat man 
ihn zu Hilfe genommen, wo es nur irgend anging So gute Ergeb- 
nisse mit Linoleumsohlen erziehlt worden sind, so wenig sind solche 
leider der Allgemeinheit, die doch am meisten von der ungewöhnlichen 
Lederteuerung betroffen wird, bekannt geworden. Da man ohne 


‚Schwierigkeiten die Linoleumabfälle, die sonst keinen anderen Zwecken 


dienstbar gemacht werden können, zum Besohlen der Stiefel verwerten 
kann, so sind die reinen Materialkosten beispiellos niedrig und werden 
für ein Paar Schuhe 30—40 Pfennig kaum überschreiten. Wenn man 
sich dies vergegenwärtigt, gewinnt man erst ein richtiges Bild, welche 
Bedeutung dem Linoleum für den besprochenen Zweck zukommt. Die 
Frage der Befestigung der Sohlen dürfte keine Ungelegeheiten bereiten. 
Wo ein Nähen nicht angängig ist, wird ınan zum Nageln seine Zu- 
flucht nehmen und das Festhaften vielleicht durch einen elastischen 
Kitt z. B. einen solchen aus Asphalt besonders unterstützen. 

Für die Linoleumfabriken ergibt sich aber die Forderung, nach 
dem Kriege das Gebiet, welches sie mühelos erobert haben, festzu- 
halten. Dies kann aber nicht in der Weise geschehen, daß man einfach 
Linoleum, wie es ist, verkauft und dann zusieht, wie die Schuhfabriken 
damit fertig werden, sondern, indem man sich den Eigenarten der 
Stiefelindustrie in weitestem Maße anzupassen sucht. An Vorschlägen 
zur Verbesserung des Linoleums nach dieser Richtung hin hat es wahr- 
lich nicht gefehlt, nur ist das Verständnis der Linoleumwerke dafür 


| recht gering gewesen, wie man bekanntermaßen in diesen Kreisen 
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Neuerungen immer sehr lau gegenübersteht. Es sei nur an das Verfah- 
ren des Dr. W. Esch (D. R. P. 258650) erinnert, der den wirklich treffen- 
den Gedanken faßte, zum Linoleumzement vulkanisierten Altkautschuk 
zuzusetzen, im übrigen aber wie gewohnt zu arbeiten. Die Anregung 
hat sich praktisch bewährt und man sieht leicht, wie es hiermit möglich 
ist, zwischen der Gummisohle und dem Linoleum ein Mittelding zu 
schaffen. Jetzt, wo das Augenmerk der Fachleute von neuem auf 
den Gegenstand gelenkt ist, wird man ihn wohl kaum mehr für so 
gering achten, wie ehemals in der anscheinend noch goldenen Zeit. 


Herstellung irisierender Schichten auf künstlichen Perlen. 
Bei einer Aıt der Fabrikation künstlicher Perlen überzieht man das 
Glas mit einer dünnen Lage von Fischschuppenessenz, oder man ver- 
wendet einen mit Zinnsalzdämpfen vorbehandelten Glimmerstaub, um 
die Farbenwirkung der echten Perlen nachzuahmen. Dadurch wird 
die Farbwirkung einer einzigen nicht ganz gleichmäßig dünnen Schicht 
(Farben dünner Blättchen) herbeigeführt. Das Irisieren der echten 
Perle erinnert dagegen an die Spektralwirkung der Rowlandschen 
Gitter, modifiziert natürlich durch die Krümmung der Flächen. Tat- 
sächlich ist auch die optische Eigentümlichkeit der Perlen und vor 
allem der Innenseite von Muschelschalen durch die gerippte Ober- 
fläche bedingt, zwei Rippen sind etwa 0,008 mm voneinander entfernt, 
erst durch diese Oberflachenrippung wird das eigentliche Irisieren der 
Perlen, das „Wasser der Perlen“, herbeigeführt. Bewiesen wird dies 
dadurch, daß man z. B. von irisierenden Muschelschalen Abdrücke 
auf plastische Massen macht, die dann natürlich ebenfalls gerippt sind 
und wirklich auch irisieren. Das Ziel der Fabrikation künstlicher 
Perlen sollte also sein, ein Gitter von entsprechender Feinheit auf 
der Glasoberfläche anzubringen. Mit Hilfe eines von R. E. Liese- 
gang eingehend untersuchten physikalisch -chemischen Prozesses 
lassen sich nun sehr feine Runzelsysteme erzeugen, die auffallendes 
und durchfallendes Licht zum besten Irisieren bringen. Wenn man 
auf eine unter bestimmten Bedingungen hergestellte, noch nicht ganz 
trockene Gelatineschicht einen Tropfen einer wässerigen Lösung von 
Trinatriumphosphat aufsetzt, so zeigt sich bei langsamem Trocknen 
nach einiger Zeit um den Tropfen herum ein lebhaft irisierender 
Ring, der sich auch beim vollständigen Trocknen der Schicht erhal- 
ten läßt. Anfänglich vermutete man, daß es sich hier um sehr enge 
rhythmische Fällungen handle, die genauere Untersuchung hat aber 
ergeben, daß die Ursache des Irisierens äußerst feine parallele Run- 
zeln in der Gelatineoberfläche sind. Um diesse Runzelung auf runden 
Glasperlen zu erzeugen, muß man auf irgendeine Weise in die dar- 
über gezogene Gelatineschicht die Phosphatlösung diffundieren lassen, 
denn bei unmittelbarer Berührung entsteht keine Runzelung. Bei 
durchlochten Perlen ist dies mit Hilfe eines Dochtes leicht möglich. 
Ist die Perle nicht durchbohrt, so muß man an irgendeiner Stelle 
auf die Irisation verzichten. — Trotz eingehender Laboratoriumsver- 
suche laßt sich bis jetzt noch kein Rezept angeben, nach dem das 
Verfahren immer sicher zum Ziele führt, weil die Gelatine kein sich 
chemisch immer gleich bleibendes Produkt ist. In diesen Experimen- 
ten haben wir u, a. die Anfänge von Verfahren zu erblicken, die 
künstlichen Perlen äußerlich den natürlichen ähnlicher zu machen. 

(Pronietheus) 


Papiergarn. In dem Referat eines Aufsatzes von Ginther 
über das Papiergarn als Juteersatz auf Seite 36, Nr. 3 dieser 
Ztschft. ist in der Tabelle, Spalte 4 (Tellerumdrehung per Minute) 
angegeben, daß der Teller 180 bezw. 200 mm Halbmessser hat, 
wahrend diese Angaben sich auf den Durchmesser beziehen, was 
richtig zu stellen ist. 


Phonographenwalzen bestanden in der Hauptsache bis vor 
einiger Zeit aus einer wachsartigen Masse, zuerst aus Carnauba- 
Wachs und später aus Montan-Wachs mit geringen Zusätzen. Neuer- 
dings besteht das Walzenmaterial aus Condensit. (Tech. Rdsch.) 


Sterilin. Nach einer Angabe der Chemiker-Ztg. (1915 Nr. 145 
und 146) und von A. Silberstein und J. Colman im Ztrlbl. f. Chir, 
Nr. I scheint es zu gelingen, durch das ,Sterilin* die Gummihand- 
schuhe überflüssig zu machen. Es handelt sich um Azetylzellulose, 
(bekannt unter dem Namen Cellit), die in Azeton und ähnlichen 
flüchtigen Stoffen gelöst und durch Zusätze zum Geschmeidigmachen 
verwandt wird. Hat man die Hände in das sirupartige Sterilin ein- 
getaucht, so überziehen sie sich nach wenigen Minuten — infolge Ver- 
dunstung des J.ösungsmittels — mit ciner biegsamen, gummiartigeh 
Schutzdecke, die für wäßrige und alkoholische Flüssigkeiten undurch- 
lässig ist. Da möglicherweise trotz ihrer Elastizität sich beim Ge- 
brauch Risse in der Sterilindecke einstellen könnten, sind Versuche 
zur Herstellung eines mit Sterilin imprägnierten dünnen Stoffhand- 
schuhes im Gange. (Deutsche Medizin. Wochenschrift ) 


W. E. Cross, Wachs als Nebenprodukt der Rohrzucker- 
industrie. Wijnberg schlug vor, das auf der Außentläche von Zucker- 
rohr abgeschiedene Wachs dadurch zu gewinnen, daß die Stengel 
geschüttelt werden und das Wachs nach einem Sammelbehälter ge- 
blasen wird. Ausziehen der Filterpreßkuchen mit organischen Lö- 
sungsmitteln ist zu kostspielig, da dadurch auch Fette und Oele auf- 
genommen werden. Gute Resultate erzielte der Verfasser durch 
Schleudern des rohen Preßsaftes, in welchem das Wachs suspendiert 
ist. Auf diese Weise wurde ein Produkt mit mehr als 50 Proz. Wachs 
erhalten, es ergab nach einmaligen Umbkristallisteren aus Alkohol ein 
reines, hartes Produkt vom Schmelzpunkt 82° C (Journ. Soc, Chem. 
Ind. 16. 8, 1915, S. 845). S. 


Gelee und Verordnungen. 


Verbot der Verwendung von Oelen oder Fetten zur Herstel- 
lung von Degras, von Lacken, Firnissen und Farben. Vom I. März 
1916. Artikel 1. Pflanzliche oder tierische Oele oder Fette dürfen 
zur Herstellung von Degras, Degras-Moellon und Moellon sowie zur 
Herstellung von Lacken, Firnissen und Farben, die zur Lackleder- 
fabrikation dienen, nur mit Zustimmung des Kriegsausschusses für 
pflanzliche und tierische Oele und Fette in Berlin verwendet werden 
der sich hierbei der Vermittlung der Kriegsleder-Aktiengesellschaft 
in Berlin bedient. Artikel 2. Pflanzliche Oele (Leinöl, Hanföl, Mohnöl, 
Holzöl usw.) dürfen zur Herstellung von Lacken, Firnissen und Farben 
sowie zum Anstreichen nur in Mischungen mit anderen Stoffen ver- 
wendet werden. Die Mischung darf an pflanzlichen Oelen nicht 
mehr als 35 vom Hundert des Gewichts des Enderzeugnisses enthal- 
ten. Diese Vorschrift findet auf die Herstellung von Lacken, Firnissen 
und Farben, die zur Lacklederfabrikation dienen, keine Anwendung. 
Diese Bekanntmachung tritt am 15. März 1916 in Kraft. 


Patentliften. 
Deutschland. 


Süddeutsche Roßhaargarnwerke, G. 
m. b. H., Aldingen b, Spaichingen, Württbg. 
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6. Jahrgang Nr. 8 


(Der Verlag behält sich das ausschließliche Recht der Vervielfältigung und Verbreitung der in dieser Zeitschrift zum Abdruck gelangenden 
Originalbeiträge vor.) 


Studien über Asbest. 


Von Dr.-Ing. Fritz Bayer, Assistent an der Kgl. Sächs. Techn. Hochschule. 


Vorliegende Arbeit wurde im Mechanisch-Tech- | 
nologischen Institut der Dresdner Hochschule bei 
Herrn Geh. Hofrat Prof. Ernst Müller ausgeführt. 
Sie sollte Aufschlüsse über die Festigkeit von 
Asbestmaterialien mit und ohne Baumwoll- 
zusatzbeihöheren Temperaturen bringen und 
gleichzeitig auf die Isolierfahigkeit von Asbest- 
pappen und — Matratzen ausgedehnt werden. 
Es wurden nach den Versuchen die Beziehungen zwi- 
schen Wirkungsgrad : und aufgewendetem Material 
naher beleuchtet. 

(Verwendete Literatur siehe Anhang.) 


Allgemeines über Asbest. 


In der Hauptsache wird in Deutschland kana- 
discher Asbest verarbeitet; in neuerer Zeit sind jedoch 


In der Praxis bestimmt man zur Ermittlung des 
Baumwollgehaltes eines Asbestmaterials den Glühver- 
lust, der stark von dem Wassergehalt des verarbei- 
teten Materials abhängig. Zur Ermittlung der Schwan- 
kungen des Wassergehaltes eines Asbests wurden hier- 
über Versuche angestellt. Die Proben von bestimm- 
tem Gewicht wurden im Platintiegel geglüht und ge- 
wogen. Beim Blauasbest verwandelte sich durch star- 
kes Glühen ein Teil des Eisenoxyds in Eisenoxydul, 
wie sich aus dem Farbenumschlag von schwarz ın 
rotbraun ergab; jedenfalls durch die Mitwirkung der 
Kieselsäure. 

Nach dem Glühen zeigte sich durch Aufnahme 
einer gewissen Menge Luftfeuchtigkeit eine langsame 
Gewichtszunahme bis zur Gewichtskonstanz. Der 
kanadische Asbest wird durch die Erhitzung zuerst 


auch in Deutschland abbauwürdige Lager von As- 
best gefunden, der in seiner Zusammensetzung dem 
italienischen Asbest ähnelt. Es handelt sich aber um 
kurze Fasern, die weniger für die Spinnerei als für 
die Pappenfabrikation geeignet sind. 

Die chemische Zusammensetzung ist 
nach seiner Herkunft und Art verschieden, je nach- 
dem es sich um Hornblende- oder Serpentinasbest 
handelt. Nachstehend folgen Analysen von Rohas- 
besten (Ullmann und Dr.-Ing. R. Burgmann). 

Kanadischer Homblende Sibirischer Blauer( Afrika) 


Asbest Asbest 
Kieselsäure 41,21 54,60 Kieselsäure 41,80 51,1 
Magnesiumoxyd 41,75 27,85 Magnesiumoxyd 35,18 2,3 
Eisenoxyd 2,52 11,15 Eisenoxyd 6,63 35,8 
Aluminiumoxyd 0,60 2,85 Wasser 16,39 3,9 
Wasser 13,92 3,55 Natriumoxyd — 6,9 
Entsprechend seiner verschiedenen Zusammen- 


setzung ändert sich auch das wirkliche spezifische Ge- 
wicht des Asbests, das sich in der Hauptsache nach dem 
Eisen- und Wassergehalt richtet. Hierüber angestellte 
Versuche ergaben folgende Werte: 


Kanadischer Blauer Asbest 
2,340 2,808 
2,453 2,993 
2,440 3,110 
— 3,164 
Im Mittel: 2,41 3,02 


schwach gelbbraun und bei längerer Glühdauer schwach 
rotbraun. Durch sehr starkes Glühen erreicht man 
manchmal beim Blauasbest eine Glasbildung, die aller 
Wahrscheinlichkeit nach auf der Umsetzung des Eisen- 
oxyds mit der Kieselsäure beruht. 


Wassergehalt 
Kanadischer Asbest Blauasbest 

14,24 v.H. 13,69 3,90 

14,59 14,10 3,31 

13,66 13,38 3,34 

13,72 13,78 

13,78 14,14 

Im Mittel: 13,90 v. H. 3,62 v. H. 


Der Asbest gibt sein Wasser leicht und bei mäßi- 
ger Glühhitze ab, der afrikanische Asbest hat jedoch 
noch den Nachteil, daß er gern im Platintiegel an- 
hängt und sich daraus sehr schwer entfernen läßt. 
Durch die chemische Analyse und den Glühverlust 
ist ein guter Rückschluß auf den Baumwollgehalt eines 
Asbestmaterials möglich, außerdem auch noch durch 
das wirkliche spezifische Gewicht. 


Allgemeine Versuchsgesichtspunkte. 


In der Praxis verwendet man Isoliermaterial zu 
den verschiedensten Zwecken und in mancherlei Ge- 
stalt. Die Isoliermittel kann man in zwei Hauptgrup- 
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pen trennen: nämlich solche für Kälte- und andere 
für Wärmeisolation, d. h. im ersteren Fall soll die 
Warmezufuhr und im letzteren die Wärmeabgabe ver- 
hindert werden. | 

Als Isoliermittel verwendet man in der Kälte- 
technik Kork, Korksteine mit Teer gepreßt, Kieselgur 
und ähnliche Körper, fast immer unter Hinzuziehung 
einer Luftschicht. Bei den Wärmeisolierungsmateria- 
lien unterscheidet man drei verschiedene Gruppen: 
animalische, vegetabilische und mineralische Faser- 
stoffe. Zu der ersten Gruppe gehören Wolle, Seiden 
und deren Abfälle; als Vertreter der zweiten Gruppe 
sind Baumwolle, Kapok usw. zu nennen, und als mine- 
ralische Vertreter sind Asbest ın seinen verschiedenen 
Verarbeitungsfirmen und Glimmer anzuführen. 

Bekanntlich besitzen ja die pflanzlichen und tieri- 
schen Faserstoffe für Isolierungszwecke ein beschränk- 
tes Verwendungsgebict, da sie schon durch Tempe- 
raturen von 150° C derart leiden, daß ihre praktische 
Verwendung aus Festigkeitsrücksichten nicht mehr ge- 
boten erscheint. 

Die große Hygroskopizität ist ein weiterer Ge- 
sichtspunkt, der die Anwendung von Tier- und Pflan- 
zenfasern als Isoliermittel nicht empfiehlt, da feuchte 
Wärme bedeutend unwirtschaftlicher ist als ein nicht 
wasseranziehendes, trockenes Material wie Asbest. 

Der Asbest erfreut sich deshalb ın der Praxis der 
größten Verwendung als Isoliermaterial und 
wird in den verschiedensten Formen verarbeitet. Man 
stellte früher hauptsächlich Asbestpappen her, ging 
dann zur Verspinnung des Asbests mit Baumwolle 
über und erst ziemlich spät verarbeitete man den As- 
best zu reinen Geweben, da die Spinnbarkeit des sprö- 
den und glatten Materials ziemlich viel zu wünschen 
übrig läßt. Teilweise fabriziert man auch Packungs- 
schnüre und Gewebe mit Drahteinlage aus Messing, 
Blei oder Eisen. 

Neuerdings sind die Asbestmatratzen in größere 
Aufnahme gekommen. Es sind dies zwei Gewebe mit 
dazwischenliegender Faserfüllung, die durch hindurch- 
gezogene und geknotete Fäden auf die richtige Starke 
gebracht werden. Die Ränder werden gegenseitig 
übereinandergenäht. Die Prüfung auf die rıchtige Dicke 
geschieht durch Auflegen eines Brettes mit gleich- 
zeitiger Belastung. 

Für diese Asbestmatratzen, die bei Schiffsdampf- 
kesseln, Ueberhitzern und Lokomotiven Verwendung 
finden, fehlen zur Zeit Angaben über Warmedurch- 
lassigkeit und Festigkeitseigenschaften. Es wurden 
nun hierüber Versuche angestellt, um von den auf- 
tretenden Temperaturen einen RuckschluB auf ihre Iso- 
lierfahigkeit zu ziehen. Es waren zuerst eine Reihe 
Vorversuche erforderlich, um die Hauptversuche der 
Praxis möglichst anzupassen. Es galt vor allen Dingen 
zwei Gesichtspunkte aufzuklären. Es mußte 

1. der ökonomische Gesichtspunkt be- 
handelt werden, der Rücksicht auf die Dauerhaftig- 
keit der Gewebe bei höheren Temperaturen nimmt, 
und daß nicht die Gewebe in kürzester Zeit dem 
Zerfall entgegengehen. Dies gilt hauptsächlich für den 
Blauasbest, der in der Isolierungspraxis ziemlich viel 
Anwendung findet, 

2. war es notig, die lsolierfahigkeit der As- 
bestmaterialien zu untersuchen. Man will in der Pra- 
xis bei Anwendung von möglichst wenig Material doch 
das Maximum des Wirkungsgrades erreichen. Aus 
diesem Grunde wertete ich die erhaltenen Werte um 
und entwickelte die Formel der „spezifischen Isolicr- 
fähigkeit“, die Rücksicht auf den Materialaufwand 
nimmt. 

Der Isolierungseffekt ist von den Umständen und 
Eigenschaften abhängig, die durch das Material und 
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seine verarbeitete Form gegeben sind. Es ist hierbei 
in Rücksicht zu ziehen, inwieweit andere Materialien 
dem Asbest beigemischt sind, da z. B. die spezifische 
Wärme von Asbest 0,251 und von Baumwolle 0,319 
beträgt. Die Wärmestrahlung des Materials ist durch 
Temperaturhöhe, Faserart und Gewebeform bestimmt. 
Den Hauptfaktor stellt jedoch die Wärmeleitfähigkeit 
dar, die sich nach den Materialien und Luftpolstern 
richtet. Es ist z. B. im C. G. S.-System und Zen- 
tesimalgraden die absolute Warmeleitfahigkeit K 
von Baumwolle ohne bei o—180 C 0,00141, dagegen 
wird K = 0,0000645 bei Einschaltung von Luftpol- 
stern zwischen die einzelnen Fasern. Dabei ist aller- 
dings nicht angegeben, welche Zwischenräume, d. h. 
welche „spezifische Stopfung“ angewendet ist, denn 
der Wert K wird sich auch danach richten, da er 
für Baumwolle allein 0,0000553 beträgt. Der Wir- 
kungsgrad wird von allen diesen Faktoren becinflußt, 
ın der Hauptsache aber durch die Wärmeleitfähigkeit. 
Der bei den Vorversuchen angewendete Grund- 
gedanke wurde, auch nach verschiedenen Aenderun- 
gen und Umkonstruktionen, bei den Hauptversuchen 
beibehalten. Eine Asbestmatratze wurde auf der einen 
Seite einer höheren konstanten Temperatur ausgesetzt, 
und der Temperaturverlauf auf der anderen (oberen) 
Seite beobachtet. Nach erfolgtem Gleichgewicht wurde 
der Apparat abgekühlt, und dasselbe Gewebe von der 
Unterseite her einer noch höheren Temperatur aus- 
gesetzt, und dieses Verfahren mehrfach wiederholt. 
Das Intervall der konstanten Untertemperaturen wurde 
zu 40° und als höchste Temperatur 300° gewählt. 
Aus dem folgenden Schnitt und der Photographie 
lassen sich die Einzelheiten der Apparate erkennen. 
Der Apparat (Fig. ı und 2) besteht aus dem 
Unterkessel A und dem Oberkessel B. Zwischen beide 


wird das Gewebe mit Faserfüllung auf die Anker- 
platten G, die zur Zusammenschraubung, der beiden 
Kessel mittels 6 Stück isolierten Schellkopfschrauben 
mit Flügelmutter dienen, so aufgelegt, daß ein guter 
Abschluß nach den beiden Kesseln hin erfolgt. Der 
isolierte Unterkessel hat einen eingesetzten, kupfernen 
Heizkessel C, der mit 12 Schlitzen F von 20 mm 
Länge und 5 mm Breite zur Heizung versehen ist. D 
bedeutet den Luftzuführungsansatz, und E ist zur Auf- 
nahme des Thermometerkorkes mit gleichzeitiger Luft- 
abführung bestimmt. Der Unterkessel und die Anker- 
platten sind gegen Wärmestrahlung und -Leitung iso- 
liert; vor allen Dingen gegen den Oberkessel. Der 
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Fig. 2. 


nicht isolierte Oberkessel ıst durch einen Deckel H 
abgedeckt, der in seiner Mitte den Ansätz für den 
Thermometerkork zeigt. Die Temperaturen wurden 
direkt unterhalb und oberhalb der Kissen gemessen. 

Zur Temperaturmessung dienten zwei Quecksilber- 
thermometer, von denen das zur Messung im Unter- 
kessel eine Skalenlange von 300° gleich 178 mm auf- 
wies. Das Thermometer im OÖberkessel hatte fur 
0—100° eine Länge von 258 mm. Der MeBbereich 
des ersteren erstreckte sich bis auf 360° und der 
der letzteren bis auf 170% Die Genauigkeit bei der 
Ablesung ist natürlich im letzteren Falle eine bedeu- 
tend größere. Gradeinteilung zeigten beide Thermo- 
meter, dagegen wurden die Zehntelgrade geschätzt. 

Das Gewebe der Matratze auf der Unterseite, das 
den hohen Temperaturen ausgesetzt gewesen war, 
wurde nach den Isolierversuchen zu Zerreißversuchen 
bei einer freien Einspannlänge von 100 mm und 25 mm 
Breite benutzt. Es standen zwei Gewebe mit entspre- 
chender Füllung zur Verfügung, und zwar aus kana- 
dischem und afrikanischem (blauem) Material. Es 
wurden nun erst die Gewebe einer vergleichenden 
Untersuchung unterworfen. 


Verwendete Gewebe und Kissenher- 
stellung. 


Die Daten der beiden Gewebe waren folgende: 
Kanadischer Blauer Asbest 


Quadratmetergewicht Q=kg 1,235 1,030 
Dicke d = mm 2,007 2,455 
Gewebebreite mm 1,014 1,015 
Kettfäden auf 10 cm 418 314 
Schußfäden auf 10 cm 363 270 
Nummer der Kette metrisch 0,739 0,559 
Nummer des Schusses metrisch 0,704 0,656 
Grad des Einwebens: Kette v.H. 10,8 11,5 
Grad des Einwebens: Schußv.H. 4,9 5,3 
Porositatsgrad v. H. 75,20 86,09 
Anteil Tee Kote am Gewebe v. H. 52,2 57,8 
Antei des Schusses am Gew. v. H. 47,8 42,2 
Wirkliches spez. Gewicht 2,41 3,02 


Diese Zahlen werden durch die Erfahrung be- 
stätigt, daß Blauasbest meist lockerer und weiterer 
gewebt wird als der weiße Asbest. Es beruht dies 
auf der größeren Sprödig- und Sperrigkeit des Mate- 
rials, dessen Griff an Holzwolle erinnert, wogegen das 
kanadische Material sich weicher und feuchter an- 
fühlt und sich beim Beschreiben mit Tintenstift blau 
färbt. 

Der Querschnitt des Apparates und somit die Form 
der Kissen wurde rund gewählt, um gleichmäßigere 
Resultate zu erhalten. Der Innendurchmesser der 
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Kessel entspricht rund 100 qcm, und ebenso wurde bei 
den Kissen der innere Kern gewahlt. Der AuBendurch- 
messer der kleinen Matratze ergab sich dann durch 
das Randgewebe zu 120 mm. Die Gewebe wurden 
nach Schablone geschnitten und dabei an jeder Seite 
ein Heftrand zum Vernähen zugegeben. Die beiden 
Deckel hingen zwecks besserer Haltbarkeit noch an 
einer Seite miteinander zusammen. Die Matratzenher- 
stellung veranschaulichen die nachstehenden vier Bilder. 

Der Unterdeckel wurde zuerst in die Holzscha- 
blone eingedrückt und die gewogene Menge Faser- 
material gleichmäßig auf die Fläche aufgetragen. Je 
nach ihrer Menge mußte nun eine schwächere oder 
stärkere Pressung mit dem passenden Holzkern aus- 
geübt werden. Nach dem Herausdrücken wurde am 
Oberdeckel der Heftrand ungeschlagen und das Nähen 


Fig. 3. 


Fig. 4. 


Fig. 5. 


Fig. 6. 


an der einen Seite der zusammenhängenden Stelle be- 
gonnen. Die roh fertige Matratze wurde in der Holz- 
form auf die gewünschte Stärke gepreßt. 

Da bei diesen kleinen Matratzen prozentual zuviel 
Gewebe auf das Material kommt, wurden die Gewebe- 
stücke ungefüllt und gefüllt gewogen. Der Näh- und 
Randzuschlag für ı qm Matratzen ergibt sich dann 
unter Berücksichtigung der Dicke d und der vier 
Seiten zu 


a 


_ cm 
G=40(,7 | v. H. 


des Quadratmetergewichtes des Gewebes. 

Sowohl von Weiß- wie auch Blauasbest wurden 
Matratzen von 20 und 30 mm mit verschiedenen Men- 
gen von Faserfüllung hergestellt. Die nachstehenden 
Werte geben die ungefähren Füllmengen an: 


Dicke: 20 mm 30 mm 
90 g 120 g 
120 g 90 g Füllung. 
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Es konnten somit Matratzen mit verschiedener 
Dicke aber prozentual gleichviel Material auf den qcm 
gefüllt, als auch mit festerer und lockerer Stopfung 
untersucht werden. Die in der Praxis übliche Füllung 
ist die erstere, die für größere Dicken gleichmäßig 
gesteigert wird. 


Die weißen Matratzen ließen sich ohne Schwie- 
rigkeiten nähen, dagegen war beim blauen Kissen Be- 
schwerden bei der Atmung und Trockenheit im Munde 
festzustellen, die durch trockenes und sprödes Mate- 
rial hervorgerufen wurde. Bei längerem Nähen trat 
Entzündung der Atmungsorgane und Kehlkopfkatarrh 
ein, die mich zu längerer Versuchseinstellung zwan- 
Die kleinen, spröden Splitterchen des afrıkanı- 
schen Asbests setzen sich im Hals sehr fest und be- 
wirken starke Entzündung der Schleimhäute und Spei- 
chelfluß. Durch das harte Material wurde das Nähen 
der Kissen sehr schwierig, da der Nähzwirn oft und 
sehr schnell zerriß. Bei der stärksten Stopfung war 
durch das stark zusammengepreßte Material ein Nähen 
manchmal kaum möglich. 


Aus den Asbestpappen wurden Scheiben von 
120 mm herausgestanzt. Es standen zwei Pappen zur 
Untersuchung, und zwar 


Pappe l II 
Dicke mm 3,814 3,043 
Quadratmetergewicht Q kg 3,920 3,214 
Wirkliches spez. Gewicht 2,52 2,51 
Porositätsgrad v. H. 59,2 57,9 


Um eine zweite Reihe Kontrollversuche zu erhal- 
ten, wurden beide Pappen absichtlich nicht sehr ver- 
schieden voneinander gewählt. Sie waren beide. aus 
gleichem Material hergestellt. 


(Fortsetzung folgt.) 


Herstellung von genauen Äbdrücden für plastiscie Körper. 
| Von H. Pufahl. 


Die zur Nachahmung von Natur- und Kunstpro- 
dukten benützten Materialien sind äußerst umfang- 
reich; durch fortgesetzte Versuche ist es gelungen, 
selbst sehr harte und relativ seltene Produkte wie 
Elfenbein, Schildpatt, Perlmutter, Bernstein, Horn, 
Marmor, Schiefer zu imitieren. Bei der Nachbildung 
von |Holzschnitzereien, Bildhauerarbeiten, Intarsien und 
vielen Objekten der Kleinmöbelindustrie wird es sehr 
oft darauf ankommen, ein bestimmtes Ornament mög- 
lichst genau wiederzugeben. Um eine dem Original 
möglichst genau entsprechende Form zu erhalten, emp- 
fiehlt sich zunächst die Herstellung einer negativen 
Paraffinform. In einem geeigneten Gefäß schmilzt 
man eine entsprechende Menge Hartparaffin und be- 
feuchtet den zu reproduzierenden Gegenstand mittels 
eines Schwammes gründlich und gleichmäßig, ohne 
daß in den Vertiefungen Wasser zurückbleibt; denn 
tropfenförmig zurückgebliebenes Wasser würde die 
Nachbildung feiner Kanten und Konturen verhindern. 
Nachdem das Paraffin geschmolzen ist, sucht man es 
auf einer Temperatur zu halten, die ein Aufschäumen 
oder eine Gasentwicklung nicht erzeugt. Die Ober- 
fläche des nachzubildenden Körpers wird hierauf mit- 
tels Pinsel dünn und gleichmäßig mit dem Paraffin 
überstrichen; nach dem Abkühlen, welches im Kühl- 
raum ziemlich rasch erfolgt, wird ein zweiter Ueberzug 
aufgetragen und fortgefahren, bis man eine der Größe 
des Objektes ungefähr entsprechende Dicke von etwa 
4—6 mm erreicht hat. Das billigste Paraffin mit dem 


niedrigsten Schmelzpunkt eignet sich für diese Zwecke 
nicht. Man unterscheidet Weichparaffin mit 
einem Schmelzpunkt von 44—48°, der allmählich stei- 
gend, bei einem Schmelzpunkt von 60—62° als Hart- 
paraffin bezeichnet wird. Der Preis steigert sich 
bei 54 M. pro 100 Kilo beginnend, analog dem Schmelz- 
punkt bis zu go M. Eine mittlere Qualität kann min- 
destens in Betracht gezogen werden, weil das Paraffın 
nach der Benützung immer wieder eingeschmolzen und 
benützt werden kann. Mit einem in Eiswasser getauch- 
ten Schwamme vermag man das Erhärten der Paraffın- 
schicht zu beschleunigen. Um größere Formen mög- 
lichst fest zu härten, empfiehlt es sich, den Körper 
mit dem fertigen Ueberzug in einen beliebigen Kühl- 


"raum oder auch Eisschrank eine Weile unterzubringen. 


Hierauf sucht man den Rand der erstarrten Form mit 
einem flachen Gegenstande, stumpfem Messer usw. 
zu lockern, worauf sich die Paraffinform, sorgfältige 
Befeuchtung vorausgesetzt, leicht absetzen läßt. In 
dieser Form sind jetzt die Konturen des Originals 
bis aufs Kleinste wiedergegeben und erforderlichenfalls 
können auch kleine Korrekturen einzelner Partien vor- 
genommen werden. 

In diese, derart hergestellte negative Form 
wird jetzt zur Erzielung des positiven Modells eine 
beliebige, dem Benützungszwecke entsprechende Masse 
gegossen; will man letztere stabil ausführen, so muß 
das Material dementsprechend gewählt und behandelt 
werden. Bei Gips unterscheidet man Alabastergips, 
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Bildhauer- oder Stuckgips und Estrich- oder Baugips; 
der letztgenannte ist für diese Zwecke weniger geeig- 
net, denn der Stuckgips erhärtet schneller und dringt 
infolge einer geringen Volumenerweiterung während 
des Abbindens besser in die Höhlungen und Vertie- 
fungen der Form ein. Die Haltbarkeit der Form ist 
aber in noch höherem Maße von der Verarbeitung 
der Gipsmasse abhängig. Das sachgemäße Anmachen 
des Gipses mit Wasser erfolgt in der Weise, daß das 
Gipspulver lose und gleichmäßig auf die Wasserfläche 
aufgestreut wird, wobei es untersinkt. Man fährt mit 
dem Aufstreuen so lange fort, bis kleine Gipshäufchen 
an verschiedenen Stellen über die Oberfläche des Was- 
sers hinausragen. Erst hierauf wird durchgerührt, 
wobei die Masse ungefähr die Beschaffenheit homo- 
genen Breis erhält. Ein Umrühren während des Ein- 
streuens ist zu vermeiden, da sich hierdurch Klumpen 
bilden. Derselbe Uebelstand zeigt sich, wenn man 
das Wasser in das Gipspulver einträgt, statt umge- 
kehrt das Gipspulver in das Wasser. Auch zu langes 
Umrühren ist für den Abbindevorgang nachteilig und 
vermindert die Härte des erzielten Erzeugnisses. Gips, 
der sich auch bei sachgemäßer Behandlung klumpig 
anmacht, zu schnell dick wird und abbindet, ist nicht 
genügend durchgebrannt. Derselbe verliert im ver- 
arbeiteten Zustande allmählich seine Festigkeit und 
hält sich sehr lange feucht. Gips, der zu scharf gebrannt 
ist, erhärtet sehr langsam, bekommt aber schließlich 
eine genügende Härte, wenn er nicht geradezu totge- 
brannt ist. Die Härte des Gipses läßt sich erhöhen, 
wenn statt des reinen Wassers eine 2 prozentige Alaun- 
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lösung benützt wird; dieselbe Wirkung hat ein Zusatz 
von Alkohol. Der Paraffinabdruck wird sich in 
der Regel leicht entfernen lassen, andernfalls könnte 
dieser durch Abschmelzen beseitigt werden. Die Gips- 
form bildet nun ein vollkommen naturgetreues Dupli- 
kat des Originals, nach welchem jetzt eine Nachbildung 
in beliebigem Material in der üblichen Weise erfol- 
gen kann. 

Eine Form, die man oft, bezw. dauernd zu be- 
nutzen beabsichtigt, fertigt man aus einer Zement- 
mischung, wie solche zu armiertem Beton verwendet 
wird. Zu diesem Zwecke bringt man in die Paraffin- 
form in angemessenem Abstande von derselben ein 
Netz von Drähten und versteift längere Partien wäh- 
rend des Gusses mittels Metallstäbchen. Eine der- 
artige Form kann nach dem Abbinden noch nicht be- 
nutzt werden; um eine absolute Erhärtung zu erzielen, 
muß die Zementmasse mindestens 20—30 Tage feucht 
gehalten werden. Man bedeckt die Form am ein- 
fachsten mit einem hygroskopischen Material wie Säge- 
späne, Heu oder Leinenlappen und befeuchtet diese, 
so oft sie trocken geworden sind. Auf diese Weise 
erhält man ein sehr hartes Duplikat. Eine haltbare 
Form kann auch aus einer Mischung von Sägespänen 
und Leim hergestellt werden. Ebenso gestattet die 
Verwendung von gebrannter Magnesia und Chlorkal- 
zium die Herstellung einer Form auf ziemlich einfache 
Weise. Auch Papiermaché in beliebiger Mischung, 
sogar eine Zelluloidmasse mit diversen Zusätzen, kann 
zur Erzeugung des Modells verwendet werden. 


Zur Unterfuciung von Kunitleder und Eriaßitoffen für keder. 


Von R. Lauffmann. 


Bestimmung von Pflanzenfaser, Holz- 
stoff und Zellstoff. Fur die Bestimmung dieser 
Stoffe im Kunstleder habe ich das folgende Verfahren 
ausgearbeitet : i 

Etwa 10 g des Erzeugnisses werden mit den- 
jenigen im allgemeinen Untersuchungsgang angegebe- 
nen Lösungsmitteln behandelt, die auf Grund der bei 
Probe ı durchgeführten qualitativen Prüfungen bei 
Probe 2 in Anwendung kommen müssen. Nur die Be- 
handlung mit Salzsäure und alkoholischer Kalilauge 
wird hier unterlassen. Der nach entsprechender Vor- 
behandlung verbleibende Rückstand wird getrocknet, 
gewogen und dann in folgender Weise weiter be- 
handelt : 

Etwa 2 g des Rückstandes werden mit 100 ccm 
2prozentiger wässeriger Natronlauge in 300 ccm 
Becherglas mit aufgedecktem Uhrglas ıo Minuten ge- 
kocht. Man filtriert durch einen Porzellan-Goochtiegel 
mit Asbesteinlage, spült den noch im, Becherglas zurück- 
gebliebenen Rest des Rückstandes mit etwa 40 ccm 
heißer 2 prozentiger Natronlauge ebenfalls auf das Fil- 
ter, wäscht dann nacheinander viermal mit je etwa 
lo ccm heißer 2 prozentiger Natronlauge, 8— 10 mal 
mit heißem Wasser, 3mal mit 2 prozentiger heißer 
Salzsäure, wieder 8—ıomal mit heißem Wasser und 
schließlich 3mal mit Alkohol und 3mal mit Aether 
aus und trocknet im Wassertrockenschrank bis zum 
gleichbleibenden Gewicht. Nach dem Wägen wird der 
trockene Rückstand verascht und die Menge der aus 
dem Gewichtsunterschied sich ergebenden organischen 
Stoffe auf das ursprüngliche Leder umgerechnet. Auch 
bei obigem Verfahren werden, wie bei jeder chemi- 
schen Behandlung, die verschiedenen Arten von Pflan- 
zenfaser, Holzstoff und Zellstoff in verschiedenem 
jedoch für praktische Untersuchungszwecke noch zu- 


(Schluß.) 


lässigem Grade angegriffen und man muß nach meinen 
Untersuchungen zur angenäherten Ermittelung des 
wahren Gehaltes an jenen Stoffen den wie oben für die 
organischen Stoffe berechneten Wert noch mit 1,05 
multiplizieren. Das so erhaltene Ergebnis wird bei 
gleichzeitiger Gegenwart von Zellstoff und Lignin als 
Pflanzenfaser bezw. Holzstoff, bei Abwesenheit von 
Lignin als Zellstoff in die Untersuchungsergebnisse 
eingestellt. 

Zur Erläuterung des Verfahrens sei bemerkt, daß 
die Versuche zeigten, daß schon bei dem beschriebenen 
kurzen Kochen mit 2 prozentiger wässeriger Natron- 
lauge rohe und gegerbte tierische Fasern in Lösung 
gehen. Auch im Rückstande befindliche Anteile von 
Faktis, sowie Firnisse werden dabei in der Hauptsache 
aufgelöst, während kleinere Anteile davon sich aller- 
dings der Auflösung unter Umständen entziehen 
können, so daß in solchen Fällen höhere Ergebnisse 
erhalten werden, als dem tatsächlichen Gehalt des 
Rückstandes an Pflanzenfaser, Holzstoff oder Zellstoff 
entspricht. Andererseits werden durch das kurze 
Kochen mit der wässerigen Natronlauge Pflanzenfaser, 
Holzstoff und Zellstoff nicht in dem Maße angegriffen, 
wie bei dem im Untersuchungsgang angegebenen zur 
völlig sicheren Verseifung von Faktis und Fimis not- 


Kochen 


Kalilauge, so daß die erhaltenen Werte den tatsäch- 
lichen Verhältnissen praktisch genügend entsprechen. 
Dagegen ist die von Madru!) zur Unterscheidung 
von tierischer und pflanzlicher Faser angegebene (etwa 
5 prozentige) Natronlauge von 80 Bé für die quan- 
titative Trennung tierischer und pflanzlicher Fasern 


wendigen 4stündigen mit 5 alkoholischer 


1) Kunststoffe 1913, S. 242. 
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ungeeignet, da Natronlauge von jenem Gehalt, wie 
meine Versuche zeigten, selbst auf reinen Zellstoff, z. B. 
Filtrierpapier, schon viel zu stark zersetzend und lösend 
wirkt. Die auf das Kochen mit 2 prozentiger Natron- 
lauge folgende weitere Behandlung des Rückstandes 
mit heißer 2 prozentiger Natronlauge erfolgt, um etwa 
im Rückstand befindliche gelöste Stoffe, die beim un- 
mittelbaren Auswaschen mit Wasser, namentlich aber 
bei der nachfolgenden Behandlung mit Salzsäure un- 
lösliche U: mwandlungs- und Zersetzungsprodukte bilden 
könnten, zu entfernen. Durch die nachfolgende Be- 
handlung mit 2 prozentiger heißer Salzsäure werden 
nicht nur unlösliche Hydroxyde, die sich bei Anwesen- 
heit entsprechender Basen unter der Einwirkung der 
Natronlauge gebildet haben, und die, wenn in größeren 
Mengen zugegen, beim Veraschen durch Umwandlung 
in Oxyde zu nicht unerhebliche Fehler bedingenden 
Gewichtsveränderungen Anlaß geben könnten, aufge- 
löst, sondern auch wasserunlösliche Seifen unter Aus- 
scheidung der Fett- oder Harzsäuren zersetzt. Endlich 
wird durch das zum Schluß erfolgende Auswaschen 
mit Alkohol und Aether die Auflösung der durch die 
Salzsäure aus unlöslichen Seifen ausgeschiedenen Fett- 
oder Harzsäuren bewirkt und, wie bekannt, eine schnel- 
lere Trocknung der Rückstände erreicht. 
Kampferbestimmung. Die Bestimmung des 
Kampfers muß, wie oben bereits bemerkt, im einer 
frischen Probe des ursprünglichen Leders ausgeführt 
werden, wenn in L, neben Kampfer noch andere Stoffe 
der betreffenden Gruppe vorhanden sind. Man über- 
gicBt etwa 50 g des zerkleinerten Leders in einem 
Rundkolben mit 200 ccm Wasser, setzt 300 ccm 15 Proz. 
Natronlauge zu, erwärmt einige Zeit und destilliert ım 
Wasserdampfstrom, indem man das Destillat in einem 
langhalsigen bis zum Beginn der Wölbung über das 
Kühlrohr geschobenen Rundkolben auffangt, der durch 
strömendes Wasser gut gekühlt wird. Man destilliert so 
lange, bis das Destillat keinen Geruch nach Kampfer 
mehr zeigt. Aus dem bei alkalıscher Reaktion mit 
Salzsaure angesäuerten Destillat wird der Kampfer mit 
Benzin ausgeschüttelt und in der auf 100 ccm ge- 
brachten Lösung durch Polarisation bestimmt. 
Wenn @°p die beobachtete Drehung ist, 


KUNSTSTOFFE 


Nr. 8 


rechnet sich die in 100 ccm der Lösung befindliche 
Kampfermenge nach: 


0 0N 2 
C=2- 51536 % — 0.02746 (=) , 


Nachweis von Kunstharzen. Für den 
Nachweis der im wesentlichen aus Kondensationspro- 
dukten von Formaldehyd und Phenolen bestehenden 
„synthetischen“ Harze oder richtiger Phenolharze hat 
kürzlich Dr. Steinitzer!) ein Verfahren angegeben, 
das darauf beruht, daß die betreffenden Produkte 
durch Erhitzen mit Natronlauge oder Natronkalk unter 
Bildung von Phenol gespalten, das Phenol abdestilliert 
und im Destillat nachgewiesen werden. Ich prüfte, 
inwieweit dieses Verfahren auch zur Untersuchung von 
Kunstleder geeignet sei. Es zeigte sich mir bei Ver- 
suchen, die ich mit einem mit Natronlauge spaltbaren 
Kondensationsprodukt zwischen Formaldehyd und Phe- 
nol anstellte, daß das Verfahren unter Verhältnissen, 
wie sie bei Kunstleder vorliegen, bei der Ledersub- 
stanz unmittelbar meist nicht anwendbar ist, da ın 
dieser im Verhältnis zur Menge des Kunstharzes meist 
sehr viel organische Stoffe vorhanden sind, deren bei 
der Behandlung mit Natronlauge entstehende Zerset- 
zungsprodukte die Abspaltung bezw. Bildung von Phe- 
nol oder aber die Reaktion auf Phenol ım Destillat 
beeinträchtigen. Dagegen scheint das Verfahren an- 
wendbar, wenn es gelingt, das betreffende Kunstharz 
etwa durch eines der während des allgemeinen Unter- 
suchungsganges in Anwendung kommenden organi- 
schen Lösungsmittel von den anderen Stoffen zu tren- 
nen. Falls der allgemeine Untersuchungsgang die 
Gegenwart von Stoffen von harzartiger Beschaffenheit 
ergab, so wird man gegebenenfalls cine besondere 
Lederprobe mit den verschiedenen organischen Lö- 
sungsmitteln ausziehen und die Destillationsrückstände 
nach dem Verfahren von Steinitzer prüfen. Es 
ist jedoch vor Ausführung der Prüfung darauf zu 
achten, ob in dem hierzu verwendeten Destillations- 
rückstand nicht auch teerartige Stoffe vorhanden sind, 
da die darin etwa vorhandenen Phenole natürlich eben- 
falls einen positiven Ausfall der Rcaktion bedingen. 


1) Siehe Kunststoffe 1915, S. 110. 


Referate. 


Krause. Die industrielle Verwertung von Hefe. (Die Welt 
der Technik.) In biologischer Hinsicht bietet die Hefe eine Vielheit 
an Arten und Rassen bis zur Reinkuitur jeder einzelnen, die in ihrer 
Mannigfaltigkeit bis ins Unendliche geht. Die Hefe ist ein Sproßpilz, 
sie kann im übertragenen Sinne vielleicht schon als Verbindungsglied 
zwischen Pflanze und lier angesehen werden. Sie besteht aus mikro- 
skopisch kleinen, ovalen, kettenförmig aneinandergereihten Bläschen, 
deren körniger Inhalt, das Protoplasma, von einer festen Membrane 
umschlossen ist. Der Hefezüchter hat auf die Reinerhaltung seiner 
Rasse große Sorgfalt zu verwenden, um ein Verwildern zu verhindern. 
Aus diesem Grunde stehen die meisten Brauereien mit wissenschaft- 
lichen Anstalten in Verbindung oder richten selbst Laboratorien ein, 
um die zur Vergärung der Bierwürze notwendige Hefe immer in der- 
selben Güte und Reinheit zu erhalten. Aehnliche Einrichtungen be- 
sitzen Spiritus- und Preßhefefabriken. 

Bis vor wenigen Jahren stellte die aus dem Betrieb konımende 
Frischhefe der Brauereien ein außerordentlich lästiges Abfal'produkt 
dar, dessen Beseitigung. besonders im Sommer, oft zu erheblichen 
Unzuträglichkeiten führte. Nach der Bierproduktion des Jahres 
1912/1913 hatten allein die deutschen Brauereien als Abfallprodukte 
in einem Jahre bei 67 Millionen Hektoliter Bierausstoß 17 Millionen 
Kilo Trockenhefe und 20 Millionen Kilo Trub überschüssig. Trub 
nennt man eine durch Hopfenha’z usw. besonders verunreinigte Hefe. 

Die Frischhefe der Brauereien besteht im Durchschnitt aus 
85 °lo Wasser und 15% Trockensubstanz. Getrocknet urd von den 
Verunreinigungen, als rlopfenharz usw., befreit, besteht sie aus: 
54 % Eiweiß, 3 /o Fett, 28 °,0o Extraktivstoff, 7 jo Asche, 8°/, Wasser. 

Wahrend man früher die Hefepilze nur in ihrer vergärenden 
Rigenschaft benutzte, fing man dann, entsprechend dem Zuge unserer 
Zeit, kein Abfallprodukt umkommen zu lassen, an, auch die Zellleiber 


der Hefe zu benutzen, und zwar anfangs als menschliche Arzneimittel, 
dann aber auch als Nahrungsmittel und schließlich in immer größeren 
Mengen als Viehfuttermitte. Man konnte so die Hefe, die ihre 
Schuldigkeit als (särungserreger getan hatte, weiterer Verwendung 
im Dienste menschlicher und tierischer Ernährung dienstbar machen. 
Schon seit Jahren wird auch versucht, und zahlreiche Patente wurden 
darauf erteilt, die Hefe nach Reinigung einem Verdauungsprozeß 
auszusetzen und das Filtrat zu Suppenwürzen, Kraftextrakten und 
dgl. einzudampfen, und tatsächlich kann dadurch ein außerordentlich 
wohlschmeckendes und ausgiebiges Produkı erzielt werden. 

Man versuchte auch, nicht ohne Erfolg, die Hefe nach Ent- 
bitterung und Reinigung als Nährhefe der menschlichen Ernährung 
zugänglich zu machen Der Umsatz an Nährhefe soll in den letz‘en 
Jıhren gestiegen sein, doch bleiben immerhin die grundsätzlichen 
Bedenken der Ernährungsphysiologen gegen allzu konzentrierte Nähr- 
stoffgemische bestehen. 

In größeren Mengen wurde die Hefe der Verfütterung in der 
Landwirtschaft dienstbar gemacht. Anfangs war dabei der Erfolg 
ziemlich negativ, da die Hefe vom Viehsricht gut vertragen wurde. 
Aber als man dazu überging, die Hefe zu trocknen und sie rur als 
Zusatz zu anderen Futtermitteln zu verwenden, erzielte man gute Resul- 
tate. 

Solche Hefetrocknungsanlagen sind jedoch keineswegs billig und 
lohnen sich nur an Orten, wo mindestens 250000 Hektoliter Bier ge- 
braut werden, und wo die Brauereien gemeinschaftlich die Anlagen 
errichten und im Betrieb erhalten. Dann kostet die Trocknung von 
100 kg Hefe einschließich Kosten für Dampf, Kraft, Amortisation, 
Arbeitslohn usw. 15,50 Mark, so daß bei einem Verkaufspieise von 
19 bis 21 Mark in Friedenszeiten 3.50 bis 6.50 Mark pro 100 kg Rein- 
gewinn übrig bleiben. Die Not des Krieges hat aber dieses Verhält- 
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nis geändert. Die durch den Krieg verursachte Futterknappheit zwang 
die Landwirtschaft, sich intensiver der Futterhefe zuzuwenden; der 
(sedanke, die Hefemengen zu vermehren und zu vervielfachen, lag nahe. 
Nachdem Professor Delbrück das erkannt hatte, versuchte er Hefe 
zu züchten, und wenn möglich solche, die einen besonders hohen 
Prozentsatz von Nährstoffen verkörpeit. Hier war also zum ersten 
Male die Fähigkeit der Hefe, Garungserscheinungen hervorzurufen, 
"nebensächlich geworden. Was man wollte, war die schnelle Vermeh- 
rung der Hefezellen und damit die schnelle Vermehrung von Eiweiß- 
molekulen, Die Vergärung mußte demgegenüber geradezu als schäd- 
lich erachtet werden, und man war naturgemäß bestrebt, diesen Vor- 
gang, weil er Stoffe verbraucht, in möglichst engen Grenzen zu halten. 
Die Versuche waren bekanntlich von Erfolg begleitet. Man hat in 
Deutschland bereiis Anlagen eingerichtet, welche nach dem Delbrück- 
schen Verfahren jährlich bis 15 Millionen Kilo Mineralhefe erzeugen 
sollen, aber das Ziel ist von den maßgebenden Instanzen noch weiter 
gesteckt worden. 

Die Gewinnung eines anderen hochwichtigen Nährstoffes, der 
Fetthefe, bezweckt ein Verfahren von Professor Lindner. Fin Zufall 
fügte es, daß ein Schüler von Professor Lindner aus seiner Feld- 
stellung im Osten eine Probe vom sogenannten Milchflu8 der Birken 
in wenigen Tropfen auf Zeitungspapier einsandte. Dies führte auf 
den Weg der Fetthefe, welche in sich bis über 10 °/, Fett ablagern 
soll. Also auch hier handelt es sich nicht mehr um eine Nebenver- 
wendung von Gärungshefe, sondern der Gärungsvorgang ist neben- 
sächlich und der Aufbau der Hefeprotoplasmen ist Hauptsache 
geworden. 

Eine neue Verwendung findet die Hefe zur Herstellung plasti- 
scher Massen. Auch diese Verwendungsart nutzt die Zellleiber der 
Hefe mit ihren Bes’andteilen an Eiweiß und zu feinsten Häutchen 
angeordneter Zellulose aus, ohne daß dabei die Garkraft eine Rolle 
spielt. Immerhin aber war der Grundgedanke dieser Erfindung, die 
H. Blücher-Leipzig, den bekannten Verfasser des Auskunftsbuches 
der chemischen Industrie und E. Krause, seit drei Jahren beschäftigt, 
zuerst de‘, daß dadurch eine ganz neue eigenartige und höchst aus- 
sichtsreiche Verwendung von Brauereiabfallhefe geschaffen werden 
solite. 

Herstellung plastischer Massen aus Hefe D. R. P. 275 857 und 
289 597. Es waren seit Jahren Versuche im Gange, aus der Hefe 
Kraftextrakte, d. h. Ersatzprodukte von Fleischextrakt, Suppenwürzen 
u. dgl. herzustellen. Aber wie bei der Brauereiindustrie, so bleiben 
auch bei dieser Fabrikation gewaltige Mengen Rückstände, deren 
Beseitigung, da dieselben leicht in Verderbnis übergingen, große 
Schwierigkeiten bereitete. Zahlreiche Versuche bewiesen, daß diese 
Rückstände an sich eine merkwürdig ausgeprägte Reaktionsfähigheit 
gegenüber mancherlei Verbindungen zeigen. Es gelang nun, durch 
Einwirkung von Aldehyden auf diese Heferückstände plastische 
Massen zu erzeugen, die durch starke Pressung bei Verwendung be- 
sonders konstruierter geeigneter Formen unter gleichzeitiger Erwär- 
mung zu einem haıten, festen P odukt verdichtet werden konnten. 

Der nächste Schritt bestand darin, das Verfahren auch auf Hefe 
direkt, also ohne den Weg über die Extraktfabrikätion, anwendbar 
zu machen Hierauf folgten zahlreiche, sich stufenweise steigernde 
Entdeckungen und Verbesserungen der Fabrikation. Wir lernten das 
Produkt in bezug auf Härte und Elastizität in gewissen Grenzen 
variieren. Die ursprüngliche schwarze Farbe konnte geändert werden. 
Dann gelang es, durch Einverleibung von Erdfarben und anderseits 
durch organische Farbstoffe die verschiedensten Farbentöne zu erzielen 
und eine Marmorierung und Maserung möglich zu machen. Den Grund- 
stoffen, Hefe und Aldehyde, gesellten sich nach und nach noch Zu- 
sätze bei, die eine Verschiebung der mechanischen und chemischen 
Eigenschaften bezweckten und erreichten. Das Patent wurde Ernolith 
genannt. Ernolith ist ein plastisches Material. dessen Verwendungs- 
gebiete sehr groß sind. Es ist ein #rsatzstoff für Ebonit (Hartgummi), 
für Galalith, Bakelit, Resinit und Zelluloid für sehr mannigfache 
Gebrauchszwecke. 

Fertige Ernolithobjekte gleichen äußerlich etwa solchen aus 
Ebonit. Die Härte ist sehr bedeutend, ebenso die Dichtigkeit der 
Struktur. Der Bruch ist muschelig, die Elastizität und Härte lassen 
sich in gewissen Grenzen variieren, das spezifische Gewicht ist 1,33 
bis 1,35, der Gehalt der Mineralstoffe bleibt unter 5°/,. Alles das 
bezieht sich auf reines, d. h. ungefärbtes Ernolith. Das Material ist 
unentflammbar und läßt sich nur außerordentlich schwer veraschen; 
nur unter Anwendung starker Hitze gelingt es beim Verkohlen, die 
Sinterungskohle ins Brennen zu bringen, und noch schwerer, sie 
brennend zu halten. 

Ernolith ist in gewissem Sinne ein Vergleichsprodukt zu Gala- 
lith, welches aus dem Eiweifstoff der Milch gewonnen wird. Der 
Ausgangsstoff für die Ernolithfabrikation, die Hefe, steht, wie schon 
ausgeführt, nicht nur in Form der Brauerei-Abfallhefe in gewaltigen 
Mengen zur Verfügung, sondern die geglückte Züchtung riesiger 
Hefenmengen unter Benutzung von Zucker und Ammoniaksulfat als 
Nährflüssigkeit hat die Unerschöpflichkeit des Grundstoffes noch weiter 
gesteigert. Die Eigenart der Ernolithverarbeitung besteht darin, daß diese 
aus trockenem Pulver erfolgt. Das Ernolithpulver ist, wenn es trocken und 
verschlossen aufbewahrt wird, fast unbegrenzt haltbar; die Verarbei- 
tung braucht also nicht innerhalb bestimmter Zeitfristen zu geschehen. 

Verarbeitung. Man verarbeitet Ernulithpulver derart, daß man 
es unter Erwärmung verpreßt, d. h. es erfolgt gleichzeitige Einwir- 
kung von Druck und Hitze. Die gewünschten Objekte werden so 
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ohne weiteres geformt, wobei die Oberflächengestaltung in weiten 
Grenzen unbeschränkt ist. Abgerundete Begrenzungen an den Form- 
kanten, wie sie bei der Verarbeitung von Schmelzmassen entstehen, 
werden beim Ernolith nicht beobachtet. 

Die Verarbeitnng geschieht in heizbaren Pressen, und zwar 
wurden bisher, um eine gewisse Dauerpressung zu erzielen, nur 
hydraulische Pressen zur Verarbeitung herangezogen. 

Zur Verarbeitung gehören: 

a) ein Druck von mehr als 50 kg p. qcm, am meisten bewährt sich 
ein solcher von 150 kg p. qem; 
b) eine Reaktionswärme von über 60°. 

Gewöhnlich steigert man die Temperatur bis 120°C und darüber, 
läßt die Preßwirkung 10 Minuten bis über eine Stunde andauern und 
dann auf unter 40° abkühlen, bevor die Formen geöffnet werden. 
Die Dauer der Erwärmung (und Pressung) richtet sich nach der Größe 
und Gestaltung der Formen. 

Füllung und Färbung. Für sich verpreßtes Frnolith liefert, je 
nach den Besonderheiten der Erwärmung und Pressung, dunkelbraune 
bis schwarze Objekte. Durch Färbung wurden gelbrote, rote, blaue, 
grüne, violette, anderseits auch graue Farbentöne erzielt. Die zur 
Naturfarbe des Ernoliths besonders gegensätzlichen Nuancen eıfordern 
die Anwendung von Erdfarben. 

a) Füllung. Ob Ernolith ungefüllt verpreßt werden muß, oder 
ob es mit Füllmitteln versetzt werden kann, und mit welchen, und 
zu einem wie hohen Prozentsatz, das richtet sich nach der Art der 
Objekte. Bequem lassen sich 20°/, Füllmittel einverleiben, und zwar 
wurden solche, wie Kaolin, Kieselgur, Schwerspat, Zinkweiß, Litho- 
pone usw. herangezogen. 

Mit zur Füllung rechnen kann man die Tatsache, daß Ernolith 
sich mit Metallteilen beim Zusammenpressen sehr innig und festhaf- 
tend vereinigt. Es lassen sich beispielsweise in stark beanspruchte 
Platten Drahtgewebe einpressen; man kann in Knöpfe bei der Her- 
stellung die Oesen miteinpressen, und zwar unter Erzielung einer sehr 
großen Haltbarkeit. Das Ernolith läßt sich für Türklinken, Fenster- 
griffe usw. um Eiseneinlagen herumpressen. Auch Gewebefasern, Gaze 
usw. werden für andere Zwecke mit Vorteil in das Ernolith eingepreßt. 

b) Färbbarkeit. Hierfür kommen Erdfarben (die dann gleichzeitig 
Füllmittel sind) und organische Farbstoffe (die wegen ihrer sehr 
geringen zuzusetzenden Menge nicht als Füllmittel bezeichnet werden 
können) in Betracht. Erdfarben wurden bisher durchschnittlich zu 
10°/, beigemischt; von kräftigen Tönen genügen oft 5°/,, während 
anderseits von uns in einzelnen Fällen auch 15 bis 20°/, zugesetzt 
worden sind. Es gilt hier dasselbe wie von den Füllmitteln, daß die 
Strukturdichtigkeit von der Menge der Erdfarben beeinflußt wird. 

Von den organischen Farbstoffen eignen sich zahllose Teerfarb- 
stoffe, sofern sie in Alkohol, Aether oder Azeton löslich sind. Derartige 
organische Farbstoffe werden in Form ihrer Lösungen in das trockene 
Ernolithpulver eingerührt; dann muß das Lösungsmittel (Alkohol, 
Aether oder Azeton) wieder verdunstet sein, bevor die Pressung erfolgt. 

Eigenartige Wirkungen erzielt man durch Mischung von Erno- 
lithpulver mit Metallbronzen oder mit reinen Metallpulvern, so nament- 
lich mit feinem Kupferpulver und anderseits mit Aluminiumpulver. 
Auch kann man Kupferoxyde beimischen; unter dem Einfluß des 
Preßprozesses erfolgt Reduktion zu Metall, das dem Objekt eine fein 
wirkende, matt metallglänzende Oberfläche verschafft. Wir haben 
gewöhnlich 3—5°/o, in gewissen Fällen auch bis 10°/o Metall oder 
Metalloxyde zugesetzt. 

Nachbehandlung. Die Ernolithobjekte kommen, soweit es sich 
um die Formfläche handelt, fertig aus der Presse. Bei mehrteiligen 
Formen bleibt natürlich eine Bearbeitung der Nähte und Ränder 
übrig. Dagegen fällt Gravieren, Ziselieren usw. weg. Anderseits 
erlaubt das Material mechanische Bearbeitungsmethoden aller Art, es 
kann gefeilt, gefräst, gebohrt, gedreht werden; es läßt sich schleifen 
und polieren. Für manche Zwecke, wo die Widerstandsfähigkeit des 
fertiggestellten Ernoliths gegen äußere Einflüsse, gegen anhaltende 
Wasserwirkung noch nicht ausreicht, können die Objekte mit Vorteil 
Nachbehandlungen unterworfen werden, wie sie ja so zahlreich der 
Industrie zur Verfügung stehen. So kann man sie z. B. mit Oelen 
einreiben oder bespritzen. Für andere Zwecke verwendet man Tauchung 
in Zaponlack, oder man lackiert mit der Spritzpistole unter Verwen- 
dung von Dammarlacken, Asphaltlacken usw. Immer aber werden 
solche Nachbehandlungen auf besondere Fälle beschränkt bleiben. 

Verwendungszwecke. Die Vielheit der Verwendungszwecke von 
Ernolith läßt sich noch nicht überschauen. In der Versuchsanlage 
sind außer Platten, die in mannigfaltiger Weise mechanisch weiter 
verarbeitet würden, Reliefs, Knöpfe mit verschiedengestalteter und 
verzierter Oberfläche, Türklinken und anderes fertiggestellt worden. 

Yon Verwendungsmöglichkeiten sind zu nennen: Knöpfe, Tür- 
klinken, Fenstergriffe, Messer- und Werkzeuggriffe, Wandplatten 
(auch mit Reliefs), Skulpturen, Spielteller, Dekorationsleisten, Lampen- 
füße, Bilderrahmen usw., sowie zahllose Teile für die Be 
wie für die Schwachstromtechnik. 

A. Jaeckel, Einrichtung, Maschinen und Werkzeuge für 
Zelluloidwarenfabriken. (Fortsetzung von Seite 48/49.) 

Der Dampf soll in möglichst kondensierter Form auf dem 
kürzesten Wege zu den Arbeitsstätten gelangen; die Dampf benö- 
tigenden Räume sind möglichst direkt aneinander anzuschließen. zu- 
nächst die trocknen Dampf benützenden Abteilungen Zur Zuleitung 
von Wasser und Dampf werden Bleiröhren oder schwache Eisen- 
röhren verwendet. Die Heizung der Arbeitsräume erfolgt in erster 
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Linie durch Abdampf. Die Anordnung der Arbeitsräume muß 
planmäßig sein; vor allem sind die mit Wasser arbeitenden Fabri- 
kationszweige zu vereinigen, entweder in einem, Raum oder dicht 
beieinander zu lagern; hieher gehören das Ziehen (Unterwasserpressen), 
Biegen, Aufziehen, Aufweiten und Anlaufen. Hiefür werden die 
Kochkessel (Holzwannen, Bottiche) an die Dampfleitung angeschlossen. 
Im allgemeinen genügen flachere Kästen für die meisten Arbeiten; 
vielfach hängen die Leute an den Kessel ein flaches siebartiges Blech, 
über welches das kochende Wasser hinwegsprudelt; in diesem Siebe 
läßt der Arbeiter das Material vor der Verarbeitung erweichen. Die 
Wasserkessel werden auf Tischen festgemacht, die am besten an den 
Wänden im Arbeitsraum entlanglaufen, Zu jedem Kessel für heißes 
Wasser gehört ein solcher zum Abkühlen der gefertigten Waren. — 
Zum Aufweiten des Materials, Herstellung von Zelluloid-Röhren 
werden sog. Dorne verwendet, das sind Stäbe aus Stahl, Eisen oder 
Messing, die allmählich nach der Spitze zu konisch verlaufen; da- 
durch wird das Material auf die gewünschte Weise gedehnt, sobald 
es auf Dorn gezogen, resp. dieser hindurchgetrieben wird; sämtliche 
Dorne müssen gut poliert sein und stets sauber gehalten werden, 
damit sie nicht rosten; nach dem Gebrauche gehörig abtrocknen und 
einfetten. Ein anderes, weniger benütztes Werkzeug zum Erweitern 
der Röhren ist das sog. Schwert, ein konisch zulaufendes, flaches 
Instrument. Das Aufweiten der Röhren ist in den meisten Fällen 
nur Vorarbeit; um ihnen die gewünschte Form zu geben, werden sie 
nach dem Erweitern auf einem Holz- oder Pappkern, Gummischlauch 
oder Fassondorn angelaufen, welche der Form des herzustellenden 
Artikels entsprechen müssen. „Angelaufen* d. h. der Holz- oder 
Pappkern wird in die geweitete Röhre gesteckt, bzw. der Schlauch 
oder Dorn durchgezogen und beides in heißes Wasser oder Dampf 
getaucht; das Rohr zieht sich hierbei wieder zusammen und nimmt 
die Form des Kernes an. Für alle diese Arbeiten wählt man die 
Röhre stets etwas enger als den Kern, weil sie sich dann beim An- 
laufen umso fester um diesen legt. Oft werden die Röhren auch 
sofort, ohne vorheriges Aufweiten, auf den Fassondorn oder Schlauch 
gelegt; letztere finden für Artikel Anwendung, welche entweder ganz 
hohl bleiben oder mit Gips usw. ausgefüllt werden. Fassondorne 
werden aus Messing oder Rotguß gefertigt; dem Gummischlauch 
(Gummiknittel) wird an der Raspel die entsprechende Form gegeben, 
er nützt sich allmählich ab bzw. zersetzt sich durch die fortwährende 
Berührung mit dem heißen Wasser. — Zuweilen verwendet man zum 
Biegen der Röhren Peddigrohr, das im Zelluloidrohr bleibt, also 
gleichzeitig als Bieg- und Füllmaterial dient. — Viele Artikel erhalten 
ihre Form nach dem Erweitern der Röhren durch Anlaufen derselben 
auf einen entsprechenden Holz- oder Pappkern; letzterer ist also der 
eigentliche Gegenstand, während das Zelluloid nur die Hülle und 
Decke spielt, weil diese Sachen entsprechend billig sein müssen und 
sich in massivem Zelluloid zu teuer stellen würden. Das Anlaufen 
der Röhren erfolgt entweder ebenfalls in heißem Wasser oder unter 
Dampf; für beide Zwecke wird der Kochkessel verwendet, der natür- 
lich zum Andämpfen ohne Wasser ist und nur die Dampfschlange 
und über dieser ein den Kessel ausfüllendes durchlöchertes Blech 
enthält, auf dem die Gegenstände zu liegen kommen. Das Andämpfen 
ist in diesen Fällen meist vorteilhafter wie das Anlaufen in heißem 
Wasser, weil dabei der Kern bedeutend weniger aufquillt. 

Das Biegen des Materials erfolgt über Holz- oder Metall- 
form; Röhren müssen dabei ausgefüllt sein. wozu wieder meist der 
Gummischlauch dient. In der Kamm- und Haarschmuck-Industrie 
benutzt man zum Biegen und Wellen der Kamme, Nadeln, Pagen, 
Zähne usw. einfache Holzklötze, welche die Rundung und Form des 
Artikels haben; auf diesen Klotz wird der Gegenstand mit Gummi 
festgespannt und in heißem Wasser gebogen. Aehnlich lassen sich 
Ringe, Griffe usw. herstellen. Die nötigen Holzformen kann man 
sich selbst billig machen; man braucht das Muster nicht aus dem 
Klotz herauszuarbeiten, sondern es genügt, wenn man sich ent- 
sprechend geformte Holzstücke zuschneidet und diese auf den Klotz 
aufnagelt. — Die Herstellungsweise von Ringen durch Wickeln über 
einen runden Klotz wird für Massenartikel mehr maschinenmäßig be- 
trieben; so ist z. B. die Einrichtung zum Biegen von Geflügelringen 
gleich derart, daß die ganze Länge des Materialfadens auf einmal 
gewickelt werden kann. Die einzelnen Ringe werden entweder auf 
dem Dorn abgestochen oder auf einer Maschine geschnitten. — Als 
weiteres Werkzeug zum Biegen ist noch die Biegzange zu erwähnen; 
hierbei handelt es sich eigentlich mehr um ein Drücken wie Biegen 
des Materials, doch kann auch beides verbunden werden. — Zuin 
Ziehen des Zelluloidsunter Wasser, auch mit Unterwasser- 
pressen bezeichnet, werden verschiedene Pressen und Formen ver- 
wendet. Für die Einzelfabrikation genügen kleine Hebel- oder Spin- 
delpressen vollständig; sie ersetzen oft die schweren Ziehpressen und 
sind bedeutend billiger. Die Aufstellung der kleinen Presse erfolgt 
zwischen Koch- und Kühlkessel. Kleinere Artikel, z. B. Zwingen für 
Fahrradgriffe, werden unter feststehender Presse angefertigt, andere, 
größere und stärkere Artikel werden in der Form unter Druck im 
heißen Wasser gezogen; hierbei wird das Material in der Form unter 
der Presse im heißem Wasser erweicht resp. plastisch gemacht und 
die Presse langsam zugedrückt, so daß das Material allmählich in 
die Form” gezogen. wird. 

Je stärker und tiefer das Material gezogen werden muß, desto 
dünner wird es dort, wo der stärkste Druck ist — meist nach unten 
hin — werden. Dies muß also bei der Herstellung der Formen mit 
berücksichtigt werden, damit der Druck nicht ungleichmäßig wirkt 
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und das Material auf der einen Seite mehr als auf der andern ge- 
dehnt wird und infolgedessen leicht zerreißt. Diese Formen bestehen 
in der Regel aus drei Teilen: Patrize, Matrize und Klemm- oder 
Ziehring; letzterer dient dazu, das Material festzuhalten, damit es 
gleichmäßig nach allen Seiten durch den Oberstempel in die Form 
gedrückt wird. — Ein weiterer Fabrikatjonszweig, bei dem ebenfalls 
in heißem Wasser mit Preßdruck gearbeitet werden muß, ist das 
Blasen mit Ammoniaksalzen. Es gehört dazu die gleiche Ein- 
richtung wie zum Ziehen des Zelluloids; während aber beim Ziehen 
die Presse langsam zugedrückt wird, wird sie beim genannten Blasen 
sofort fest geschlossen. Die Formen sind hier nur zweiteilig, Ober- 
und Unterstempel; die Patrize, der Druckstempel, fehlt hierbei. Ihn 
ersetzen die Salze, die durch das Erhitzen der Form zur Explosion 
gebracht werden und dadurch das durch das heiße Wasser erweichte 
Material in die Konturen der Form treiben. Während beim Ziehen 
die gezogenen Teile vielfach gleich von der Form abgenommen 
und allein im kalten Wasser gekühlt werden können, müssen 
beim Blasen mit Salzen alle Teile bis zur vollständigen Ab- 
kühlung unter Druck stehen bleiben. — Die Presserei verlangt 
ebenfalls eine Heizanlage zur Erwärmung der Wärmeplatte und 
Wasserkessel und teilweise auch der Pressen. Zum Pressen des 
Zelluloids sind größere und kräftigere Pressen den gewöhnlichen 
Balanciers vorzuziehen; es kommen Schlagradpressen (oder auch 
hydraulische Pressen), weniger Kniehebelpressenin Betracht. 
Da die Formen einige Zeit unter Druck stehen bleiben und abkühlen 
müssen, so müssen auch die Pressen ständig gekühlt sein; zu diesem 
Zwecke werden sie mit der Wasserleitung verbunden. Für rascheres 
Arbeiten werden die Formen nach einiger Zeit aus der Presse ge- 
nommen und in einem Kihlbottich nachgekühlt; ein Arbeiter kann 
so mit zwei Pressen glatt hintereinander arbeiten. Die Pressen 
werden auf eisernem oder Balkengestell aufgestellt und festgeschraubt. 
Zum Einpressen von Mustern, wie Ranken, Blumenstücken usw. wählt 
man leichtere Pressen, speziell Spindelpressen. Die Formen für die 
Presserei sind je nach der Art der Gegenstände, ob hohl ı.nd massiv 
gepreßt, verschieden; die massiven zerfallen wieder in solche, bei 
denen — wie z. B. bei Köpfen — sowohl Ober- wie Unterteil der 
Form zur Herstellung des Artikels in Anspruch genommen werden, 
deshalb doppelteilig ausgearbeitet sein müssen und solchen, vielfach 
für Haarschmuck in Betracht kommenden, bei denen nur der eine 
Teil der Form gemustert ist, während der andere meist glatt sein 
kann und nur als Druckspempel dient. Für hohlgepreßte Artikel sind 
wieder zwei Stempel, von denen der eine dem Modell entsprechend 
ausgearbeitet wird, während der andere, im Relief gearbeitete, nur 
die Erhöhungen haben muß, um das Material in den anderen Teil 
hineinzutreiben. — Als Material für die Preßformen und Stempel 
wird meist Rotguß und Messing, weniger der teuere Stahl benützt. 
Zur Herstellung einer Form fertigt man zunächst ein Modell aus 
Holz oder Modellierwachs, Für massiv gepreßte, hohl gepreßte 
mehrteilige, also nachher zusammenzukittende und geblasene Artikel 
wird das Modell bis zur Hälfte in den Ton gebettet und dann die 
freibleibende Hälfte in Gips abgegossen; danach wird die andere 
Hälfte der Gipsform hergestellt. Nach dem Gipsmodell wird die 
eigentliche Form gegossen, welche dann vom Graveur sauber be- 
arbeitet werden muß; auch die Randstellungen um die verschiedenen 
Figuienvertiefungen müssen haarscharf ausgearbeitet werden, damit 
das Material fest zusammengepreßt und an diesen Stellen abge- 
quetscht wird. (Fortsetzung folgt.) 
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Technologie der Kautschukwaren. Von Dipl.-Ing. Dr. phil. Kurt 
Gottlob (unter Mitarbeit von Edgar Herbst und anderen 
Fachleuten). Zehnter Band des Neuen Handbuchs der Che- 
mischen Technologie, herausgegeben von Geh. Rat Prof. Dr. 
C. Engler. Mit 92 Abbildungen. 17 Bogen gr. 8°. Preis geh. 
Mk. 10.—, geb. Mk. 11,40. — Verlag von Friedr. Vieweg 
& Sohn in Braunschweig. 1915. 

Nach der Berechnung des Herausgebers vorliegenden Werkes 
beträgt der Wert der jährlichen Weltproduktion an Kautschukwaren 
mehr als zwei Milliarden Mark. Es ist erfreulich, daß die neuen auf 
Synthese des Kautschuks zielenden Bestrebungen dazu beige- 
tragen haben, das Interesse wissenschaftlicher Kreise auch auf die 
Verarbeitung des Kautschuks zu Kautschukwaren zu lenken, 
War doch dieses Gebiet bisher vorzugsweise Empirikern überlassen 
und darf erwartet werden, daß durch Zuzug wissenschaftlich gebil- 
deter Elemente, aber auch durch Belehrung der Praktiker, die ohne 
entsprechend theoretische Vorbildung bisher lediglich Detail-Erfah- 
rungen ansammelten, dieser ganze Fabrikationszweig gefördert wird, 
Natürlich konnte es nicht Aufgabe dieses Buches sein, Mischrezepte 
und Fabrikationsgeheimnisse zu veröffentlichen. 

Dr. Gottlob hat sich durch mehrjährige Tätigkeit als Betriebs- 
leiter wertvolle Erfahrungen in der Verarbeitung des Kautschuks 
erworben; seit einer Reihe von Jahren beschäftigt er sich im tech- 
nischen Kautschuklaboratorium der Farbenfabriken vorm. Friedr. 
Bayer & Co, mit der Lösung wissenschaftlicher Fragen. Er dürfte 
also wohl in der Lage sein, die große Menge des vorhandenen Ma- 
terials kritisch zu sichten und das Wichtige herauszuheben. Auch 
manche neue Gesichtspunkte, z. B. über die Beziehungen des Vul- 
kanisationsgrades zu den mechanischen Eigenschaften des Kautschaks 
dürften das Interesse der Kautschuktechniker anregen, Für einige 
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Kapitel wurden Fachleute mit besonders großen Erfahrungen auf 
einem Spezialgebiete als Mitarbeiter gewonnen, nämlich die Herren 
Direktor Herbst-Wien, der auch sonst den Herausgeber unterstützte, 
Dr. Dorogi-Budapest, Dr. Kindscher-Berlin, K, Miksch- München, 
Ingenieur Ballog-Budapest. 

Nach einer der Chemie des reinen natürlichen Kautschuks 
gewidmeten Einleitung wird im ersten Teil des Buches die allge- 
meine Technologie des Kautschuks behandelt, während der 
zweite ausgewählte Kapitel aus der speziellen Technologie 
der Kautschukwaren bringt. Im ersten Teil finden wir folgende 
Kapitel: DerRohkautschuk, seine Herkunft und Gewinnung. 
— Der Latex; Waschen und Trocknen des Kautschuks. — 
Das Fell; Harze und EiweiSstoffe. Das Leimigwerden des 
Kautschuks; Untersuchung des Rohkautschuks; das Masti- 
zieren, die Zusätze, das Mischen und das Plattenziehen; 
Wesen und Chemie der Vulkanisation; technische Ausfüh- 
rung der Vulkanisation; Analyse und Prüfung des vulkani- 
sierten Kautschuks, sowie einen Anhang über den künstlichen 
Kautschuk. Die Kapitel über Untersuchung des Rohkautschuks 
bezw. Analyse und Prüfung des vulkanisierten Kautschuks sind von 
Dr. Kindscher bearbeitet, die anderen vom Herausgeber des Buches. — 
Die einzelnen Kapitel geben in gedrängter Form einen guten Ueber- 
blick; die neueren Arbeiten sind referiert. Von Interesse ist eine 
tabellarische Zusammenstellung über die Wirkungsweise einer großen 
Anzahl der gebräuchlichen anorganischen und organischen Zusatz- 
materialien zu Kautschuk nach älteren Untersuchungen von Heinzer- 
ling und Pahl. Das Kapitel über Wesen und Chemie der Vul- 
kanisation ist außerordentlich anregend und belehrend geschrieben, 
dabei sind auch neuere Versuche von Hofmann und Gottlob über 
Vulkacite kurz erwähnt; es sind dies organische Stoffe (wie Piperidin 
und ähnliche), die auf die Vulkanisatio.ı künstlichen Kautschuks wie 
auch natürlicher Kautschukarten beschleunigend wirken; die betr. 
organischen Basen üben auch gleichzeitig einen konservierenden Ein- 
fluß auf den Kautschuk aus. 

Jedenfalls gibt der erste Teil des Buches auf 8 Druckbogen einen 
vorzüglichen Ueberblick über die allgemeine Technologie des 
Kautschuks. — Im zweiten Teil sind von verschiedenen Autoren 
ausgewählte Kapitel aus der speziellen Technologie der 
Kautschukwaren behandelt, zunächst kalt vulkanisierte Wa- 
ren. — Direktor Edgar Herbst-Wien, der um das Zustandekommen 
des ganzen Werkes sich große Verdienste erworben hat, behandelt 
den sog. Patentgummi, ein Erzeugnis, das ursprünglich aus reinem 
mastiziertem Parakautschuk ohne alle Zusätze hergestellt wurde, wo- 
für man aber später teilweise andre gute Gummiqualitäten und schließ- 
lich sogar ziemlich reichlich Faktis mit verarbeitete, 

Ueber die Herstellung von nahtlosen Gummiwaren wird 
von Dr. Gottlob berichtet; die Fabrikation nahtloser (oder ge- 
tauchter) Waren ist im Prinzip ungemein einfach, in der Praxis er- 
fordert dieselbe außerordentlich große Sorgfalt. — Wichtiger sind 
die heiß vulkanisierten Gummiwaren; hierher gehören eine 
Reihe von Weichgummiwaren (technische Gummiwaren; Gummi- 
absätze; Gummispielwaren; gestrichene Stoffe; Fahrzeugbereifungen ; 
Gummischuhe) und die Hartgummiwaren. — Edgar Herbst 
und K. Gottlob behandeln zunächst die technischen Gummi- 
waren ohne und mit Gewebeeinlagen und Radiergummi; 
daran schließt sich ein Abschnitt Gummiabsatze von K. Miksch. 
Die Fabrikation von Gummispielwaren (Hohlballen und Figuren, 
Tiere und Puppen) wird von Dr. Dorogi beschrieben. 

Sehr vielseitig ist die Herstellung gestrichener (gum- 
mierter) Stoffe; die Streicherei ist eine wichtige Abteilung fast 
jeder Gummiwarenfabrik geworden; K. Miksch gibt einen ausführ- 
lichen Ueberblick über dieses Kapitel. — Die Technologie der Fahr- 
zeugbereifung wird von Edgar Herbst nur kurz behandelt, 
um das Werk zu vervollständigen. — Der gleiche Autor verbreitet 
sich über die Fabrikation der Gummischuhe, von denen in 
Europa in 21 Fabrikationsstätten täglich etwa 165000 Paare her- 
gestellt werden, noch mehr in den Vereinigten Staaten. Großbetrieb 
und völlige Absonderung von den übrigen Gummibetrieben ist hier 
nötig; die Fabrikation selbst ist eigenartig, setzt sich doch ein 
Gummischuh aus 30 verschiedenen Teilstücken sehr verschiedener 
Qualitäten zusammen. Mischungen, Konfektionierung, Lackieren, 
Vulkanisieren werden beschrieben. — Die Fabrikation der Hart- 
gummiwaren ist ein ganz besonderes, von den anderen Zweigen 
der Kautschukbearbeitung verschiedenes Gebiet; charakteristisch ist 
hierbei der größere Schwefelgehalt der Mischungen, die erheblich 
längere Vulkanisationszeit, die Verwendung von Zinn und Zinnfolie 
als Form- und Umkleidungsmaterial, endlich die mechanische Be- 
arbeitung des vulkanisierten Hartgummis, die wegen der abweichen- 
den physikalischen Eigenschaften des Materials eine ganz andere ist 
als bei Weichgummi und die eine reichlich ausgestattete, mechanische 
Einrichtung erfordert. Ing. Ballog (und Dr. Gottlob) beschreiben 
die Eigenschaften und Prüfung des Hartgummis, die Roh- 
materialienderHartgummifabrikation, Hartgummistaub, 
die Fabrikation der Hartgummiwaren, um zum Schluß noch 
einiges über Ersatzstoffe für Hartgummi, sowie Lage und 
Zukunft der Hartgummi-Industrie zu sagen. — Das Werk 
kann besonders empfohlen werden und es wird hoffentlich dazu bei- 
tragen, daß auch an den Universitäten und techn. Hochschulen nicht 
nahezu alles Interesse sich den Farbstoffen zuwendet; gerade in der 
Gummi-Industrie ist noch viel Raum für Chemiker. -3. 
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Patent-Beridıt. 
Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 
Britisches Patent Nr. 10497 vom Jahre 1914 S. 


Schwimmer in Budapest. Nicht entflammbares und nicht 
explosives Lösungsmittel für trocknende Anstriche in 
Oelfarbe, Lacken oder Firnis. Tetrachloräthan wird mit anderen 
halogenisierten, aliphatischen oder aromatischen Kohlenwasserstoffen 
(Trichloräthan, Tetrachlorkohlenstoff und besonders denjenigen der 
Benzolreihe) gemischt mit oder ohne Zugabe von Anilin, Paraffin, 
Kolophonium, Teeıöl usw. Sch 
Britisches Patent Nr. 14339 vom Jahre 1914, L. Lilien- 
feld. Lösungen polymerisierter Zellulosexanthate werden 
hergestellt durch Erhitzen roher Viskose, bis das Xanthat gefällt 
wird, Waschen mit Wasser und Wiederauflösen in Alkali, Vorteilhaft 
wird eine Viskose angewendet, welche nicht mehr als 5 Proz. Zel- 
lulose enthält, und es wird bei 60—80° gefällt. Die so erhaltenen 
Lösungen sind farblos und sehr beständig, geben Fäden und Häut- 
chen, die durchscheinend und fest sind und sind auch geeignet zur 
Herstellung plastischer Massen, zum Appretieren und Beschweren von 
Ge ‘eben, für Farben und Ueberzüge, zum Leimen von Papier und 
im Zeugdruck. S. 
Britisches Patent Nr. 7275 vom Jahre 1915. H. J. Bull, 
Bergen, Fäulniswidrige Imprägnierung von Garn, Fisch- 
netzen, Kanvas, Holz und dergl. Das Imprägniermittel wird 
hergestellt durch Auflösen von Kupferhydroxyd in Holzteer. Das 
blaue Hydroxyd ist leichter löslich als das braune. Die Stoffe werden 
trocken oder feucht zusammengerührt mit oder ohne Zusatz eines 
flüchtigen Lösungsmittels, wie Kohlenteernaphtha, oder das Kupfer- 
hydroxyd wird aus einer Kupfersulfatlösung durch Aetzalkali in 
Gegenwart von Holzteer oder eines Holzteerdestillates gefällt. S. 
Französisches Patent Nr. 474570. W. Plinatus. Ver- 
fahren zur Herstellung einer hornähnlichen Masse. 
Kasein oder ein anderer Eiweißstoff wird in Gegenwart eines flüch- 
tigen Lösungsmittels, z. B. Alkohol durchgearbeitet und wird dadurch 
plastisch und bearbeitbar. Das Material wird danach mit Formal- 
dehyd oder Hexamethylentetramin gehärtet. Zur Geschmeidigmachung 
werden Ester höherer Alkohol, Kohlenwasserstoffe, Zellulose u. dgl. 
zugesetzt. Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1152625. B. B. Goldsmith, 
New-York. Biegsame Masse aus oxydierten Oelen und 
Zelluloseestern. Die Oxydationsprodukte vegetabilischer Oele, 
die mit Hilfe verdünnter Salpetersäure, z. B. aus Baumwollisaatöl, 
Leinöl, Maisöl, Rizinusöl usw. erhalten werden, mischt man mit 
Zelluloseestern, z. B, in Amylazetat gelöster Nitrozellulose und ver- 
dünnt das Gemisch durch Zusatz von Benzin- oder Petroläther. Sch. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. (Patentklasse 22). 


D. R. P. Nr. 290489 Kl. 22g vom 4. 7. 1913. 
reichische Priorität vom 13. 7. 1912, veröffentlicht am 
28. 2. 1916. Albert S. Flexer in Wien. Verfahren zur 
Herstellung eines zur Imprägnierung von Mörtelmate- 
rialien und Kunststein geeigneten Produktes: Leuchtpetro- 
leum wird bei Gegenwart von Teer der Einwirkung konzentrierter 
Salpetersäure bei niederer Temperatur ausgesetzt; das erhaltene Rein- 
ölnitrat ist nicht explosiv und hat keinen stechenden Geruch, ist 
leicht emulgierbar und als Impragniermasse gut verwendbar. Sch. 

D. R. P. Nr. 290544 Kl. 22h vom 13. 11. 1913, veröffent- 
licht am 7. 3. 1916. Chemische Fabrik Griesheim-Elek- 
tron in Frankfurt a. M. Lack aus Polymerisationspro- 
dukten organischer Vinylester. Es wurde gefunden, daß die 
durch Polymerisation organischer Vinylester entstehenden Produkie 
entweder ohne weiteres oder nach Anwendung geeigneter Lösungs- 
mittel brauchbare Lacke darstellen, weil sie auf die zu überziehenden 
Körper sich in dünner Schicht auftragen lassen und dann, an der 
Luft rasch trocknend, auf den Körpern einen dichten elastischen Ueber- 
zug bilden, der gegen Atmosphärilien und insbesondere auch gegen 
Wasser, Säuren, Alkalien beständig ist. Man erhält diesen Lack bei- 
spielsweise, wenn man die Polymerisation eines organischen Vinyl- 
esters, z. B. des monochloressigsauren Vinyls, nur unvollständig durch- 
führt, was eine sirupöse Lösung des Polymerisationsproduktes in noch 
unverändertem Vinylester ergibt. Das so erhaltene Produkt stellt 
allein oder in Gemeinschaft mit Lösungs- oder Verdünnungsmitteln 
einen jederzeit unmittelbar streichfertigen Lack dar. Auch dadurch 
erhält man brauchbareLacke, daß man vollständig polymerisierte Vinyl- 
ester in Lösungsmitteln zur vollkommenen Lösung bringt. Man löst z.B. 
°6 g polymeres Vinylazetat in 100 ccm Essigäther, 5 g polymeres 
chloressigsaures Vinyl in 60 g Azetylentetrachlorid, 200 g polymeri- 
siertes Vinylazetat in 400 g Essigäther, 200 g Aethylbutyrat und 200 g 
Amylazetat. 100 g festes, polymerisiertes Vinylchlorazetat in 200 g 
Dichloräthylen, 200 g Chlorbenzol und 600 g Azetylentetrachlorid, 
In allen diesen Fällen erhält man verwendungsbereite, haltbareLacke. 
Selbstverstandlich kann man auch Gemische verschiedener polymeri- 
sierter Vinylester anwenden. Ebenso ist es selbstverständlich, daß: 
man die ganz oder teilweise polymerisierten Ester noch mit geeigneten 
Zusatzstoffen versetzen kann, um auf diese Weise die Eigenschaften 
der Lacke in gewünschter Weise zu beeinflussen. Als solche Zusatz- 
stoffe kommen in Betracht: fette Oele, z. B. Rizinusöl, Farbstoffe, 
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Substanzen in Pulverform, z. B. Zinkoxyd, Kampfer und Kampfer- 
ersatzmittel usw. Sch. 
Britisches Patent Nr. 1171 vom Jahre 1914 von J. Baier 
in London und A.-G. M. Weales in Totteridge, Herts. 
Gummiersatz. Man schneidet trockene, tierische Stoffe, z. B. 
Flachsen, in kleine Stücke und vermischt sie mit einem adstringieren- 
den Mittel, z. B. einer konzentrierten Zinkchloridlösung. 3 Teile dieser 
Gallerte werden mit der erforderlichen Menge feinpulverigen Sagos 
oder einem anderen steifmachenden Stoff zu einer einheitlichen Masse 
vermischt nnd in dünnen Schichten auf Platten aufgebracht, wo die 
Masse 12 24 Stunden in warmer Luft getrocknet wird. Darauf 
wird ein Teig von Gummi und Terpentin mit der Masse in solchem 
Verhältnis gemischt, dass 6—12°/o Gummi auf das Fertigprodukt 
kommen. Die Masse dient zum Ueberziehen von Leder, Faserstoffen, 
als Anstrich usw. Sch, 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29). 


Britisches Patent Nr. 10018 vom Jahre 1915. G. C. 
Sallaway, Malvern East, Victoria, Australien. Behandeln 
und Rosten von Flachs und anderen Faserstoffen. Die 
zu behandelnden Stoffe werden um eine Trommel mit Drahtbespannung 
gewickelt und in einem Behälter niit Wasser gewaschen und mit 
Dampf erweicht. Sie kommen dann in einen zweiten Behälter mit 
einer Zuführungsleitung am Boden, einer Pumpe, einem Verteilungs- 
diaphragma und Spritzröhren Hier werden sie den Dämpfen aus- 
gesetzt, die aus einer kochenden Mischung von Aetznatron, Leinöl, 
Talg und Soda aufsteigen. Während dieser Behandlung wird die 
kochende Lésung mittels der Pumpe über das Material gespritzt. 
Dann wird das Material gründlich gewaschen und in einem anderen 
Raume durch Heizröhren und Ventilatoren getrocknet. >. 

Britisches Patent Nr. 14216 vom Jahre 1914. E. Berl 
und M. Isler. Herstellung von künstlicher Seide, künst- 
lichem Roßhaar und von Films. Es werden Nitrozellulose- 
lösungen verarbeitet aus Nitrozellulose mit 20—30 Proz. Wasser, das 
Fällbad enthält 25—50 Volumprozent Alkohol und wird auf einer 
Temperatur über dem Siedepunkte des Aethers, d. h. 35.5° C ge- 
halten. Das zu verspinnende Kullodium enthält mehr Alkohol als 
Aether. S. 

Britisches Patent Nr. 12079 vom Jahre 1914. S. A. C. 
Kristensen, Kopenhagen. Verfahren zur Behandlung von 
faserigem und verfilztem Material. Die Oberfliche des Ma- 
terials wird behandelt mit einem Mineralpulver, besonders Aluminium- 
pulver, und einem Bindemittel, vorzugsweise Wasserglas, auf einer 
oder auf beiden Seiten, wodur.h es feuer- und dampfdicht und luft- 
undurchlässig gemacht wird. Vor dem Aufbringen des Ueberzugs 
wird das Material durch Drahtgaze verstärkt und der Ueberzug wird 
darüber gebracht. : 

Amerikanisches Patent Nr. 1156969. W. A. Beatty (G. 
W. Beadle, New-York). Künstlicher Faden oder ahnliches 
Produkt. Die wesentlichen Bestandteile sind Dioxydiphenyldimethyl- 
methan und Zelluloseazetat. 3. 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


D. R. P. Nr. 290 662 Kl. 39a. Internationale Galalith- 
GesellschaftHoff&Co.inHarburga.Elbe. Mundstück für 
Formpressen zum Forınenelastischerplastischer Massen. 
Da bei der Formung elastischer plastischer Massen schon geringe Tem- 
peratur- und Druckunterschiede von Einfluß auf die Dicke der ge- 
formten Stangen sind, wird ein Ausgleich der Unters-hiede dadurch 
geschaffen, daß vor der Austrittsöffnung des Mundstückes noch ein 
zweites Mundstück mit etwas weiterer 
Austrittsöffnung angeordnet wird. 
Das zweite, also vordere Mundstück c 
kann vor dem ersten beweglich an- 
geordnet weıden, z. B. in der Weise, 
daß man dem zweiten Mundstück die 
Form einer mit Gewinde versehenen 
Kappe gibt, welche auf das erste, 
mit einem rohrartigen Fortsatz b ver- 
sehere Mundstück a aufgeschraubt 
wird. Je nach der Entfernung der 
ersten engeren Austrittsöffnung von 
der zweiten weiteren Austrittsöffnung 
d, also je nach der Länge des über- 
stehenden, von der Masse berührten 
Teiles der Innenwand des vorderen 
Mundtückes ist die Einwirkung des 
letzteren auf die nachträgliche Ver- 
dickung der austretenden Stangen 
eine verschiedene. Es gelingt deshalb, durch einfache Einstellung 
der vorderen Austrittsöffnung während des Fabrikationsganges nach 
Bedarf Unregelmäßigkeiten in der Strangdicke auszugleichen. Dieses 
Doppelmundstück kann aber auch je nach der verschiedenen Einstel- 
lung der vorderen weiteren Austrittsöffnung zur ersteren kleineren 
Austrittsöffnung dazu dienen, um Stangen von verschiedener Dicke 
herzustellen. Man kann so durch Benutzung einer erheblich ge- 
ringeren Anzahl solcher Mundstücke jede gewünschte Stärke der 
Stangen der elastischen Masse mittels der Formpresse herstellen. 
Will man den Durchmesser der Stange kleiner machen, so nähert 


man die äußere Austrittsöffnung der engeren Austrittsöffnung des 
ersten Mundstücks, verkürzt also die Länge des überstehenden, von 
der Masse berührten Teiles des vorderen Mundstückes. Umgekehrt 
muß man die Austrittsöffnung des vorderen beweglichen Mundstücks 
von der Austrittsöffnung des ersten Mundstücks entfernen, wenn man 
den Durchmesser der herzustellenden Stange größer haben will. H. 
D. R. P. Nr, 290 783 KI). 39b vom 30. 3. 1915, veröffent- 
licht am 16. 3. 1916. Zusatz zu Patent Nr. 288532. Niko- 
laus Reif in Hannover, Verfahren zur Herstellung 
plastischer Massen aus Faserstoffen und Bindemit- 
teln, die durch Finwirkung von Schwefel, Chlor- 
schwefel oder Salpetersäure auf Oele, Teere od. dgl. 
erhalten werden. Nach dem im Patent Nr. 288532 beschriebenen 
Verfahren wird die Mischung der Komponenten des Birdemittels in 
der Weise zur Reaktion gebracht, daß ihr indirekt durch den die 
heiße Wand des Reaktionsgefäßes unıspülenden Wärmemenge die zur 
Erreichung der Reaktionstemperatur nötige Wärmeträger zugeführt 
wird. Diese Wärmemenge kann nun nach dem hier vorliegenden 
Verfahren auch dadurch der Bindemittelmischung zugeführt werden, 
daß man den Wärmeträger, direkt und äquivalent bemessen, mit der 
Bindemittelmischung zusammenbringt. Als Wärmeträger werden Flüs- 
sigkeiten, Dämpfe oder Schmelzen von hoher spezifischer Wärme. 
hohem Siedepunkt bezw. hoher Schmelzwärme verwendet. Der Wärme- 
träger wird so hoch erwärmt, daß er, bei dem Mischen mit den Kom- 
ponenten des Bindemittels erkaltend, diesen genau so viel Wärme ab- 
gibt, als zur Erreichung der Reaktionstemperatur nötig ist. In manchen 
Fällen können auch Komponenten des Bindemittels, gegebenenfal s in 
Verbindung mit einem neutralen Stoff, als Wärmeträger verwendet 
werden, so z. B. Oel, Schmelze von Paraffin, Harz o. dgl. Um die 
Zuführung des Warmetrazers zur BinJemittelmischung in äquivalentem 
Maße vornehmen zu kön en, und bei der sehr rasch ve laufenden 
Reaktion ein homogenes, klumpenfreies, gut zerstaubbares Bindemiittel 
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zu erhalten, ist es erforderlich, die Komponenten des Bindemittel in 
dem Reaktionsapparat sehr schneil und äußerst tein verteilt mit dem 
Wärmeträger zu mischen. Rührwerke und dergl. genügen diesem 
Zwecke erfahrungsgemäß nicht, er wird aber sehr vollkommen da- 
durch erreicht, daß man Wärmeträger und Bindemittelmischung inner- 
halb des Reaktionsapparates mittelst geeigneter Strahlapparate oder 
Zerstäuber derart verteilt, daß diese Stoffe sich gegenseitig durch- 
dringen und dadurch innigst gemischt werden, wodurch sofort ein in 
der ganzen Masse gleichmäßig erfolgeoder Temp-sraturausgleich und 
die Reaktion erfolgt. Zur Durchführung dieses Arbeitsprozesses dient 
der in der beiliegenden Zeichnung beispielsweise schematisch dar- 
gestellte und nachstehend beschriebene Reaktionsapparat. In den 
Stirnwänden eines Kessels 1 sitzen Rotationszerstauber 2 und 3. 
durch welche unter Druck äquivalent bemessene Mengen der Binde- 
mittelmischung bezw. des Wärmeträgers eingeführt und in der bei 1 
und 5 angedeuteten Weise nebelartig fein zerstäubt werden und zwar 
o, daß sich die Fußkreise der entgegengesetzt rutierenden Zerstäu- 
bungskegel 4 und 5 schneiden und so die zerstäubten Stoffe innigst 
gemischt und zur Reaktion gebracht werden. Das hierbei entstehende 
Reaktionsprodukt, das Bindemittel, wird durch den Zerstäuber 6 unter 
dem regulierten Druck der Reaktionsgase zerstäubt und im Sinne des 
Verfahrens nach Patent Nr. 288532 dem Faserstoffe zugeführt, Bei- 
spiel: Die auf 130° C vorgewärmte, aus 25 Teilen Oel. 5 Teilen 
Harz und 4,6 Teilen Schwefel bestehende Bindemittelmischung wird, 
wie in der Patentbeschreibung dargestellt ist. in den Reaktionsapparat 
zerstäubt und mit 12,5 Teilen überhitzteni Dampf von 4 Atm. Span- 
nung und 400° C gemischt und dadu:ch auf 200° C erhitzt und zur 
Reaktion gebracht. Das Reaktionsprodukt wiid im Sinne der Patent- 
beschreibung zerstäubt, auf dem Faserstoff (Torf) kondensiert und 
die so gewonnene Masse homogenisiert. Die so hergestellte Masse 
enthält 25 Prozent des Bindemittels. Sch. 
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Der Handelsverkehr mit Polen. Die auf Veranlassung der 
Zivilverwaltung in Russisch-Polen und mit Genehmigung des Ministers 
für Handel und Gewerbe zur Förderung des Handelsverkehrs zwischen 
Deutschland und Polen errichtete Amtliche Handelsstelle 
deutscher Handelskammern (A. H.) hat soeben ihr Merk- 
blatt in 3. Auflage erscheinen lassen. Für alle Firmen, die an 
einem Geschaftsverkehr mit Polen irgend ein Interesse haben, sei 
hier auf die in dem neu erscheinenden Merkblatt zum ersten Male 
berücksichtigten Verbesserungen aufmerksam gemacht, die die A, H. 
auf Grund ihrer bisherigen Erfahrungen vorgenommen hat. In wei- 
testen Kreisen des deutschen Kaufmannsstandes wird man es leb- 
haft begrüßen, daß die bisher zu entrichtenden Verwaltungs- 
kostenbeitrage in Höhe von 2° der Rechnungsbeträge aller 
durch Vermittelung der A. H. getätigten Geschäfte in Fortfall ge- 
kommen sind. Dieses von der A. H gebrachte Opfer wird ihr 
sicherlich eine große Zahl neuer Firmen zuführen, die bisher an den 
hohen (sebühren Anstoß genommen haben. 

Eine erfolgreiche Tätigkeit hat die A. H. in der Nachwei- 
sung geeigneter Vertreter in Polen entfaltet. Sie geht dabei 
in der Weise vor, daß sie die an dem betreffenden Orte ansässigen 
Agenten heranzieht, ganz unabhängig davon, welcher Nationalität 
sie sind, nur unter dem Gesichtspunkte der Zuverlässigkeit. Außer- 
dem betrachtet es die A. H. auch als ihre Aufgabe, soweit deutsche 
Häuser bereits eigene Vertreter in Polen haben, diese nach Kräften 
zu unterstützen. 

Der A. H. sind bereits 70 Handelskammern aus allen Teilen 
Deuts. hlands als Mitglieder beigetreten. Der Beitritt weiterer steht 
in Aussicht. Die amtlichen Vertretungen der deutschen Kaufmann- 
schaft haben dadurch zum Ausdruck gebracht, daß sie die A.H. in 
Anbetracht der weitgehenden Beschränkungen des Personen- und 
Warenverkehrs nach Polen als eine notwendige und zweckmäßige 
Einrichtung ansehen. In der letzten Vertreterversammlung ist allge- 
mein die Ansicht vertreten worden, daß die A. H. berufen ist, über 
ihre gegenwärtigen Aufgaben hinaus, noch weitere im Interesse der 
zukünftigen Entwickelung des Handelsverkehrs mit Polen zu lösen. 
Das Merkblatt weist bereits auf die Veranstaltung einer Industrie- 
Ausstellung oder von Sonderausstellungen in Polen hin. 

Auf Grund ihres behördlichen Charakters und der ihr ver- 
liehenen Befugnisse ist die A. H. in der Lage, jeder einzelnen der ihr 
angeschlossenen Firmen bedeutende Vorteile im Geschäftsverkehr mit 
Polen zu bieter. 

Von der A. H. wird besonders noch hervorgehoben, daß sie 
es als ihr vornehmstes Ziel ansieht, den allgemeinen Interessen von 
Handel und Industrie im Geschäftsverkehr mit Polen zu dienen Die 
A. H. bedeutet für Russisch-Polen dasselbe wie jede Handelskammer 
für ihren eigenen Bezirk. Wer darum seinen Anschluß an die A.H. 
aus geschäftlichen Gründen nicht nötig zu haben glaubt, möge es 
aus der Erwägung tun, daß es gilt, eine gemeinnützige Organisation 
zu stärken, deren Verwaltung in die Hände der berufenen Ver- 
tretungen des Kaufmannsstandes gelegt ist. 

Das neu erschienene Merkblatt ist bei jeder Handelskammer 
erhältlich. Auf Wunsch wird es auch von der Geschäftsstelle des 
Vorstandes der A. H, in Bromberg, Neuer Markt 1, versandt. 


Das Verbot ausländischer Films. Das Verbot der Einfuhr 
ausländischer Films. das sich aus der vom Reichskanzler erlassenen 
Verordnung über die Einfuhr von entbehrlichen Artikeln ergibt, ist 
naturgemäß für unsere Kinematographie von großer Bedeutung. Die 
Films fallen unter die im Zolltarifgesetz als Nr. 640 angeführten 
„Waren aus Zelihorn“, die durch die Verordnung des Reichskanzlers 
in Zukunft von der Einfuhr ausgeschlossen worden sind. Durch den 
Krieg ist ein großer Teil der ausländischen Filmeinfuhr ohnehin un- 
möglich gemacht worden. Aber die Filmeinfuhr aus den neutralen 
Ländern, besonders aus Dänemark, hat sich gerade in den letzten 
Monaten so gehoben, daß die nun verhängte Sperre doch einen sehr 
großen Interessentenkreis in Mitleidenschaft zieht Die deutsche Film- 
industrie wird von dem Verbot insofern betroffen, als sie nicht in 
der Lage ist, den in Deutschland herrschenden Bedarf selbstständig 
zu decken. Anderseits eröffnet sich ihr durch die Ausschaltung der 
fremdländischen Konkurrenz ein erweitertes Absatzgebiet. Sie wird 
diese Gelegenheit benutzen, um ihre Tätigkeit auch auf gewisse 
Teile des Marktes auszudehnen, die bisher fast ausschließlich von 
ausländischen Filmfabriken beherrscht wurden. So hat die Industrie 
dıe Möglichkeit, jetzt auch die Herstellung der sogenannten „kurzen 
Films“ in verstärktem Maße zu betreiben. Diese kurzen Films sind 
bis jetzt fast nur durch das Ausland bezogen worden. Aber da sie 
für jedes Theater eine Notwendigkeit sind, bietet ihre Herstellung 
der deutschen Industrie eine neue und lohnende Tätigkeit. Hinzu- 
kommt, daß der deutsche Fabrikant nach wie vor die Möglichkeit 
der Filmausfuhr besitzt, was für ihn um so bedeutsamer ist, als die 
Ausfuhr deutscher Films nach dem Ausland stets größer gewesen 
ist als die Einfuhr ausländischer lilms nach Deutschland. Wir 
hatten im Frieden eine Einfuhr von Films aus den neutralen Staaten 
von ingesamt 142600 kg zu verzeichnen.: Davon kamen aus Däne- 
mark 6600 kg, aus der Schweiz 3200 kg. aus Oesterreich 4500 kg 
und aus Amerika 128300 kg Demgegenüber betrug unsere Ausfuhr 
nach Dänemark 5400 kg. nach den Niederlanden 2700 kg, nach 
Oesterreich 25400 kg, nach der Schweiz 4400 kg, nach Spanien 
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4000 kg und nach Amerika 23800 kg, so daß also im ganzen von 
Deutschland nach dem neutralen nnd verbündeten Ausland 65000 kg 
Films exportiert wurden, Wenn auch durch das Einfuhrverbot dem 
deutschen Markt gewisse Schwierigkeiten entstehen, so wird man 
diese Schwierigkeiten in Anbetracht der Tatsache, daß das Verbot 
die deutsche Valuta im Ausland heben soll, in Kauf nehmen müssen, 


Tediniidie Notizen. 


Zellonierung? Von der Firma Dr. Quittner & Co. erhalten 
wir folgende Berichtigung. 

Was das auch in der Ueberschrift eines Artikels im Märzheft 
angewandte Wort „Zellonierung“ und das „Zellon“ anbetrifft, so sei 
erwähnt, daß Dr. Eichengrün den Schutz des Wortzeichens „Cellon“ 
erworben hat, so daß damit nur von ihm oder nach einem von ihm 
erfundenen Verfahren hergestellte Produkte bezeichnet werden können. 
Das Material, für das das Wortzeichen ,Cellon* benutzt wird, ist allge- 
mein unter dem Namen Azetylzellulose bekannt und werden jetzt 
z. B. die aus Azetylzelluloselösungen bestehenden deutschen Flugzeug- 
lacke weder von Dr. Eichengrün, noch nach dessen Patenten her- 
gestellt, so daß auch die in dem Artikel für die Flugzeuglacke ge- 
wählte allgemeine Bezeichnung ,Zellon-Aeroplanlacke* nicht zu- 
treffend ist. 

Stoffbespannungen der Flugzeuge wurden in den ersten Jahren 
der Flugtechnik aus einem ähnlichen Gummistoff, wie die Hüllen der 
Ballone hergesteilt, bis Dr. Austerweil die Erfindung machte, die 
Stoff bespannungen der Flugzeuge aus rohem Stoff herzustellen und 
diesen nachträglich mit einer Azetylzelluloselösung zu imprägnieren. 
Dadurch wird: die Stoffbespannung dauernd straff gespannt, voll- 
kommen wasserfest und erhält eine fast doppelte Festigkeit. Dieses 
Verfahren wurde von der Firma Leduc in Frankreich und von der 
Firına Dr. Quittner & Co. in Deutschland eingeführt und ist dieses 
Verfahren durch ausgelegte D. R. P.- Anmeldung geschützt. | 

Die Versuche, die nach Einführung des genannten Verfahrens 
die Albatroswerke auf Veranlassung von Dr. Eichengrün anstellten, 
bezogen sich lediglich auf Bestreichen von dem früher gebräuch- 
lichen Gunmistoff mit einer weichen Azetylzelluloselösung. Da mit 
einem solchen Verfahren die oben erwähnten Vorteile des Austerweil- 
schen Verfahrens nicht zu erzielen waren. gaben die Albatroswerke 
dies Verfahren bald auf; auch sie benutzen seither ausschließlich das 
Austerweilsche Verfahren. l 

Nach den Patenten von Dr. Eichengrün ist es früher lediglich 
möglich gewesen, Azetylzelluloselösungen unter Benutzung des billigen 
Benzols besonders preiswert herzustellen, doch haben sich in neuerer 
Zeit Lösungen ohne Benutzung des Benzols, das ja auch giftige 
Dämpfe entwickelt, als besser erwiesen. 

Da die Firma Dr. Quittner & Co. einerseits von Dr. Eichen- 
grün die Berechtigung, seine Patente zu benutzen, andererseits von 
der Firma Leduc die Rechte auf das geschützte Austerweilsche Ver- 
fahren erwarb, so benutzt die Firma Dr. Quittner & Co. für die 
Bezeichnung ihrer Imprägnierungsmasse, da sich die Firma Leduc 
das Wortzeichen „Emaillit* für ihre Fabrikate, Dr. Eichengrün für 
„Cellon“ hatte schützen lassen, mit dem Einver- 
ständnis beider Firmen das Wortzeichen „Cellon-Emaillit*. l 

Zu erwähnen wäre noch, daß die ersten von der Firma Dr. 
Quittner & Co. eingeführten Flugzeuglacke weder das Tetrachlor- 
äthan, noch das Benzol enthielten. Auch jetzt sind die Produkte 
dieser Firma vollkommen frei von den genannten Produkten. 


Zellon und Zellonlacke zu Isolationszwecken. In der Zeit- 
schrift „Helios“ wird auf die Vorzüge dieses Isoliermaterials hinge- 
wiesen. Zellon kann in seinen Eigenschaften durch verschiedenartige 
Zusätze gewaltig verändert werden, so daß Zellonqualitaten herstellbar 
sind, die dehnbar sind wie Gummi und wieder andere, die fast die Härte 
und Sprödigkeit des Glases besitzen, während das normale Zellon 
etwa die Harte des Sohlleders besitzt. Auch die Zellonlacke, die 
beim Trocknen zusammenhängende Schichten bilden, entsprechen in 
ihren Eigenschaften und ihrem Verhalten dem festen Zellonmaterial. 
Man kann ferner Zellonlösungen durch die Wahl von Lösungsmitteln 
verschiedener Verdunstungsgeschwindigkeit und von verschiedenem 
Lösungsvermögen jede beliebige Viskosität und die verschieden- 
artigste Trocknungsgeschwindigkeit erteilen. Man kann die Zellon- 
lösungen ferner mit verschiedenartigen Farbstoffen und mit pulver- 
förmigen Isoliermaterialien, wie Glimmer, Asbest, Korkmehl usw. 
mischen und so die Eigenschaften der Lösungen den verschieden- 
artigsten Verwendungszwecken anpassen. 

Das erscheint als ein besonderer Vorteil der Zellonisolierlacke 
vor den gebräuchlichen Isoliermaterialien, denn weder Wachs noch 
Gummi, noch Schellack, noch Leinöllacke lassen sich in ihren Eigen- 
schaften irgendwie ändern. Wachs ist und bleibt weich und leicht 
verletzlich, Gummi klebrig und nur in dünner Schicht auftrocknend, 
Schellack spröde und beim Biegen der Unterlage abblätternd, Leinöl 
nur im Ofen auftrocknend und nur dünne Isolierschichten auf einer 
Unterlage gebend, Zellonlacke geben aber auch ohne Unterlage zu- 
sammenhängende, widerstandsfähige Schichten. Zellonlacke kann 
man auch so dünnflüssig herstellen, wie eine Schellacklösung und 
auch so dickflüssig wie ein Gummiband. Sie eignen sich daher zum 
Imprägnieren wie zum Aufspritzen, zum Ausgießen wie zum Ein- 
tauchen und hinterlassen wegen ihres hohen Trockengehalts weit 
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dickere Isolierschichten wie die gebräuchlichen Materialien. Beson- 
ders gerühmt wird für die Isolation von Eisenteilen ein Zellon-Eisen- 
rostschutzlack, der sich durch besonders festes Haften an blanken 
Metallteilen auszeichnet. 

Eine besonders nützliche Eigenschaft der Zellonlacke ist, daß 
sich die einzelnen Lackschichten untrennbar miteinander vereinigen. 
Eine solche einheitliche Verbindung einzelner Isolationsteile war bis- 
her unmöglich, selbst bei einfachen Reparaturen mußte man zu mecha- 
nischer Fixierung und Umwicklung mit lsolierband und ähnlichem 
greifen. Bei der Zellonisolation lassen sich aber auch alte, ausge- 
trochnete Schichten mit einer frischen Schicht überziehen und die 
Enden von Zellonisolationen lassen sich vollkommen untrennbar und 
vollkommen wasserfest miteinander vereinigen. 


Herstellung von Steinholzfußböden. Zur Herstellung eines 
guten Steinholzfabrikates ist vor allem die Verwendung einwand- 
freier Rohmaterialien nötig und man kann bei der Auswahl nicht 
vorsichtig genug sein. Dies gilt ganz besonders für den Magnesit 
und die Chlormagnesiumlauge, sowie die zum Färben der Steinholz- 
masse nötigen Farben. Beim Magnesit kommt es hauptsächlich 
darauf an, daß er einen hohen Gehalt an aktivem Magnesiumoxyd 
und möglichst wenig Kalkgehalt aufweist, welch letzterer vier Pro- 
zent nicht übersteigen soll. Wie bei den Bindemitteln, so ist auch 
die Beschaffenheit der Füllmittel für den Steinholzfabrikanten von 
größter Bedeutung. Als Füllmittel kommen zur Herstellung von 
Steinholz namentlich in Betracht: Holzmehl, Quarzmehl, Talkum und 
Asbest. Die Herstellung der Steinholzmasse erfolgt nun in der 
Weise, daß man den gut gebrannten Magnesit mit der Chlormag- 
nesiumlauge mischt, dann die Füllstoffe und Farbe zusetzt und alles 
mittels einer Steinholz-Mischmaschine tüchtig durcheinander arbeitet, 
so daß eine mit der Kelle auftragbare Masse entsteht. Dabei dienen 
der gebrannte Magnesit und die Chlormagnesiumlauge als Binde- 
mittel. Im allgemeinen soll die Stärke der Chlormagnesiumlauge 
nicht unter 20 Grad und nicht über 28 Grad Be betragen. Die folgen- 
den Zusammensetzungen geben gute Resultate: 10 Gewichtsteile 
Magnesit, 10 Chlormagnesiumlauge, von %0 Grad Be und 5 Holz- 
mehl (erhärten in 16 Stunden); 10 Gewichtsteile Magnesit, 8,25 Chlor- 
magnesiumlauge von 19 Grad Be, 2,5 Asbestpulver, 1,25 Holzmehl 
und 0,25 Oxydrot (erhärten in 24 Stunden). 8,3 Gewichtsteile Mag- 
nesit, 8,3 Chlormagnesiumlauge von 21 Grad Be, 1,12 Holzmehl 
imprägniert mit 1,12 Terpentin-Harzlösung und 0,3 Oxydgelb (erhär- 
ten in 30 Stunden). Mit dem Anmachen dieser Massen ist es aber 
nicht allein abgetan, sondern es müssen auch beim Verlegen alle die 
Bedingungen berücksichtigt werden, 


Aetherische Oele wasserlöslich zu machen. Eau de Cologne- 
öl und Edeltannenöl lassen sich wie alle ätherischen Oele inı Prinzip 
wasserléslich machen durch Behandlung mit Türkischrotöl. Man 
nimmt dazu 10 bis 20 Prozent Eau de Cologneöl oder eines anderen 
ätherischen Oeles auf 90 bis 80°/, höchstkonzentriertes Türkischrotöl, 
schüttelt bei gewöhnlicher Temperatur kräftig um und erhält so eine 
klare Lösung, die sich mit Wasser in beliebiger Menge verdünnen 
läßt. Die wässerige Lösung bleibt nicht in allen Fällen auf die 
Dauer klar, sondern bildet, vornehmlich bei Anwesenheit größerer 
Mengen von Kohlenwasserstoffen (Terpenen) in dem verwendeten 
ätherischen Oel, in großer Verdünnung eine Emulsion. Ein Zusatz 
von nur 50°/, Wasser läßt im vorliegenden Fall die Lösung klar. — 
Türkischrot ist nicht vollkommen geruchlos, sondern besitzt einen 
schwachen, an Raumöl oder Olivenöl erinnernden Eigengeruch, der 
indessen in der Mischung mit ätherischen Oelen nicht stört, da er 
vollständig verdeckt wird. 


Ersatz für Kork. Von Karl Micksch. (Nachdruck verboten.) 
Ein wichtiges Rohmaterial der Linoleumindustrie, der Kork, ist in 
letzter Zeit im Preise sprunghaft in die Höhe gegangen und große 
Lager sind heute schon völlig ausverkauft, Neues Korkholz wird 
nach Deutschland in absehbarer Zeit kaum eingeführt werden, denn 
die Nachricht, daß Korkholz in Zukunft als Bannware behandelt wird, 
dürfte sich trotz ihrer praktischen Haltlosigkeit bewahrheiten. Um 
dem Mangel an Flaschenkorken nach Möglichkeit zu steuern, empfiehlt 
die Tagespresse Sparsamkeit mit dem in Benützung befindlichen 
Flaschenkork. Das Zerreißen und gänzliche Durchbohren der Korke 
soll gemieden, gebrauchte sollen gesammelt, getrocknet und anf- 
bewahrt werden. Die Kork- und Linoleumindustrie muß den fehlen- 
den Kork mit Materialien zu ersetzen suchen, die in nennenswerter 
Menge vorhanden sind und auch die erforderlichen Eigenschaften 
einigermaßen besitzen. Neben dem Kork sind sehr verschiedene Roh- 
stoffe, wie Holz, Sägemehl, Papierstoff, Gespirstfasern, Haare, Woll- 
fasern, Flachs, Hanf, sogar Torf und Sumpfgras als Füllstoff für Lino- 
leum vorgeschlagen worden. l 

Infolge der Ausbreitung der Linoleumindustrie sind die verfüg- 
baren Korkabfälle schon vor dem Kriege im Preise ganz merklich 
gestiegen, weil die berechtigte Befürchtung vorhanden war, daß die 
Korkeiche über kurz oder lang den Bedarf nicht mehr zu decken ime 
stande sein wird. Die Frage nach einem geeigneten Ersatzstoff ist 
demnach nicht erst durch den Krieg erstanden; die früher vorge- 
nommenen Versuche sind meist nach kurzer Zeit eingestellt worden, 
weil kein Ersatzstoff die Eigenschaften des Korkes in befriedigendem 
Maße besaß, denn prima Kork hat eine einheitliche Farbe und gleich- 
mäßig feine Struktur, hohe Elastizität, niedriges spezifisches Gewicht 
und ist infolge des haltbaren Gefüges dauerhaft und beinahe undurch- 
lässig für Flüss’gkeiten und Gase. 
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Das aus Hanfstengeln gewonnene Materia] eignet sich infolge 
einer gewissen Zahigkeit zwar zu Gespinstfasern, aber tir die Lino- 
leumfabrikation kommt es nicht in Betracht, weil dem zerkleinerten 
Material die erforderliche Elastizitat fehlt. Das Mark der Hilanthus- 
und Solanumpflanze ist zu weich, als daß es in gleicher Weise wie 
Kork verwendet werden könnte; das aus dem Mark gewonnene 
Material ist auch viel zu schwammig und porös und saugt zu viel 
Oel auf. Das Mark ist so weich, daß es sich weit mehr als er- 
wünscht zusammenpressen läßt. Als Ersatzstoff kämen nur Pflanzen 
in Betracht, deren Bestandteile sich den Eigenschaften des Korkes 
einigermaßen nähern. Auch eine ganze Reihe der in Vorschlag ge- 
brachten Stoffe hat sich bei den angestellten Versuchen als ungeeig- 
net erwiesen. Dagegen dürfte sich die Aufmerksamkeit der betei- 
ligten Kreise der im Jahre 1911 mehrfach erwähnten Verwendung 
von Maiskolben, Stauden und Wurzeln von neuem mit erhöhtem 
Interesse zuwenden. Bei dem seinerzeit patentierten Verfahren soll 
sich gezeigt haben, daß namentlich die entkörnten und getrockneten 
Maiskolben einen Stoff darstellen, der dem Kork in vielen Eigen- 
schaften äußerst ähnlich ist und ihn in Einzelheiten sogar übertrifft. 
Dies bezieht sich namentlich auf die eigenartige Elastizität und Leich- 
tigkeit, auf die Schalldämpfung, die Isolierfähigkeit und insbesondere 
auch auf die schwere Verbrennbarkeit. 

Die letztere Eigenschaft hat auf die Verwendung als Füll- 
material für Linoleum insofern großen Einfluß, als dadurch der ver- 
hältnismäßig niedrige Preis erklärlich wird. Die Maisstauden und 
Kolben mit der holzig markigen Struktur kann der Landwirt weder 
verbrennen, noch diese als Viehfutter benützen, so daß es sich ge- 
wissermaßen um ein Abfallprodukt handelt. 

Obwohl die Maispflanze bereits zur Herstellung von vielerlei 
Artikeln empfohlen und ausprobiert wurde, so hält der Erfinder ins- 
besondere die Maiskolben zur L’noleumherstellung als besonders 
geeignet. Die entkörnten und getrockneten Kolben geben bei der 
Vermahlung ein dem Kork fast gleiches griesförmiges, leichtes Mehl. 
Weniger geeignet, aber als Beimischung sehr gut verwendbar, sind 
die gemahlenen Stauden und Wurzeln, die mehr ein feines Mehl 
geben. 


Patentliiten. 
Deutschland. 


Martin A. Rosanoff, Worcester, Mass. — 
Verfahren und Vorrichtung zur fraktionierten 
Destillation von Flissigkeitsgemischen in 
einem einzigen Arbeitsgang. — 27. IV. 12.; 
Priorität aus der Anmeldung in den V. St. 
Amerika vom 29, IV. 11. anerkannt. 

. Dr. [wan Ostromisslensky, Moskau. — 
Verfahren zur Reinigung von Erythren. 
— 12. V. 14. 
August Scheel, Hamburg, Südseehaus. — 
Verfahren zur Vereinigung von Platten 
aus Kasein, — 20. VIII. 15. 

Dr. Arthur Samuel, Breslau. — Vorrichtung 
zur Herstellung künstlicher Wurstdärme; 
Zus. z. Pat. 283044. — 18. I. 15. 


Anmeldungen. 
l2a. 3. R. 35448. 


66b. 11. S. 43448. 


Erteilungen: 
22g. 5. 291 461. Oskar Heublein, Frankfurt a. M. — Ver- 
fahren zum Imprägn’eren von Kraftüber- 
tragungsmitteln, wie Leder- oder Textil- 
Treibriemen. — 10. 1. 15. 
Elektro-Osmose Akt.-Ges. (Graf Schwerin 
Gesellschaft) Frankfurt a. M. — Verfahren zur 
Trennung von Komponenten aus Ge- 
mischen, die Suspensions- oder Emulsions- 
Kolloide, echte Kolloide, Ionen oder gelöste 
Körper enthalten — 3, III. 14. 

Dr. Albert Wolff, Hamburg. — Verfahren 
zum Imprägnieren und Einfetten von 
mit Chromformiat gegerbtem Leder unter An- 
wendung eines Vakuums; Zus. z. Pat. 255110. 
— 10. VII. 14. 

Fritz Pfleumer und Hermann Pfleumer, 
Dresden. Verfahren zum Verdichten 
von Holz. — 26. VI. 15. 

Albert Sigwart, Ludwigshafen a. Rh. — 
Knetvorrichtung; Zus. z. Pat. 290295. 
. 11.1118. 14. 

Gebrauchsmuster. 


76b. 644 320. 


12d. L 291 672 


28a. 9. 291 884. 


28h. 6. 291 945. 


39a. 19. 291 946, 


W. Euler jr., Bensheim. — Watteersatz. 
— 6. III. 16. 

Norddeutsche Jute-Spinnerei und 
Weberei, Ostritz i. Sa. — Aus Papier und 
Textilfasern bestehendes, auf der Spinnmaschine 
herstellbares Garn. — 8. XI. 15. 

Dr. Klett & Dr. Speidel, Langfuhr. — 
Tube ausgehärteterGelatine, — 29.11.16. 
Verantwortlicher Schriftielter: Dr. Richard Escales in München. Verlag 
von J. F. Lehmann in München. Verantwortlich für den Inseratenteil: Gerhard 


Reuter im Minchen-Obermenzing. Druck von Kastner & Callwey, kgl. Hof- 
buchdruckerei in München. 


76c. 644 419. 


8lc. 644 159. 
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Ersatzmittel für Elfenbein. 
Von E. J. Fischer. 


inseln vorkommende Tahitinußpalme (Sagus amicarum), 
deren Samen die Tahiti- oder Fidschinüsse bilden, die 
ägyptische Dumpalme (Arten von Raphia und Hyphaena), 
deren Samen als Dumpalmennüsse bekannt sind. Das 
aus den vorstehend genannten Samen erhaltene vege- 
tabilische Elfenbein wird größtenteils seiner bedeu- 
Elefanten infolge der ausgesetzten Verfolgungen, unter | tenden Härte, Festigkeit und Bearbeitungsfähigkeit wegen 
denen diese Tiere zu leiden haben, erheblich abge- | zur Herstellung von Knöpfen verwendet. 


Zu den kostbaren Produkten des Tierreichs, welche 
nommen hat. Die jährlich in Afrika gewonnene Menge |: Bei der Verarbeitung des in neuerer Zeit viel be- 


schon im Altertum zur Herstellung von Kunstgegen- 
ständen benutzt wurden, pehdrt das Elfenbein. Dieses 
hauptsächlich die Substanz des Stoßzahns des indischen 
und afrikanischen Elefanten bildende Material ist von 
Jahr zu Jahr wertvoller geworden, da die Zahl der 


Elfenbein beträgt immerhin noch etwa 800000 kg im | nutzten Dumpalmen-Corosos hatten sich bisher einige 
Werte von 12—18 Millionen Mark. Außer den Eletanten | Schwierigkeiten ergeben, indem es in seiner Masse eine 
kommen auch noch andere Vielhufer sowie einige Wale | störende Rosafärbung aufwies, außerdem durchscheinend 
als Lieferanten für natürliches Elfenbein in Betracht. | war und infolge eines Gehalts an Fettstoffen eine voll- 
Nächst dem Elefanten-Elfenbein ist das fossile oder | kommene Färbung verhinderte. Diese Uebelstände sollen 
Mammut-Elfenbein sehr geschätzt; weiterhin werden | nach Angaben des D. R. P. 239586 beseitigt werden. 
auch die Eck- und Schneidezähne des Nilpterds, die | Das Verfahren besteht in zwei aufeinanderfolgenden 
Eckzähne des Walrosses, die Vorderzähne des Narwals | Operationen, einem Entfetten und Bleichen des Materials. 
und die Unterkieferzähne des Potwals als Elfenbein | Die aus demselben hergestellten Gegenstände werden 
bezeichnet. Während das von den Elefantenzähnen | mit einer auf 50— 60° C erhitzten I—2proz. Lösung von ` 
stammende Material; das echte Elfenbein, vermöge seiner 
vorzüglichen Eigenschaften, der hohen Elastizität, Festig- 
keit, schönen, weißen Farbe und Textur, als die beste 
Handelssorte gilt, sind die von den übrigen Tierarten 
herrührenden Sorten größtenteils von geringerem Werte 
und weniger guten Eigenschaften. Es lag daher infolge | letzteren 3- 4 Stunden erforderlich. Nach der Einwir- 
der zunehmenden Knappheit an den besten Marken und | kung der Aluminatlösung wird das Material von neuem 


| Marseiller Seite während S—12 Stunden bei dieser Tempe- 
| 
i 
l 
des von Jahr zu Jahr sich erheblich steigernden Ver- gewaschen und mit |—3proz. Kaliumpermanganat in der 
| 
| 


ratur behandelt, hierauf gut gewaschen und mit einer 
Natriumaluminatlösung von höchstens 0,25° Bé in Be- 
rührung gebracht. Das Verfahren kann kalt oder warm 
durchgeführt werden, im ersten Falle sind 12—18, im 


brauchs an erstklassigem Material schon vor Jahrzehnten | Wärme behandelt. Zuletzt wird nach dem gründlichen 
das Bedürfnis vor, nach brauchbaren, für die verschieden- | Auswaschen dieser Lösung eine Behandlung mit ange- 
artigsten Verwendungsgebiete des Elfenbeins an dessen | säuertem Natriumbisulfit von 0,5—2° Be vorgenommen, 
Stelle tretenden Ersatzprodukten Umschau zu halten. | bis die Gegenstände rein weiß geworden sind. Das so 
Zunächst zog man, nachdem die Reihe der tierischen | gebleichte Material kann nach dem Abspülen mit Wasser 
Lieferanten für Elfenbein erschöpft zu sein schien, einige | und Trocknen noch mit einem Lack überzogen werden. 
Vertreter des Pflanzenreichs in Erwägung und fand dabei, Obgleich das vegetabilische Elfenbein für die Her- 
daß beispielsweise die steinharten Samen gewisser Pal- stellung kleinerer billiger (sebrauchsgegenstände und 
menarten ein für viele Zwecke recht geeignetes Ersatz- ` Massenartikel an Stelle des echten tierischen Elfenbeins 
material für Elfenbein darzubieten vermögen. Von den durchaus geeignet ist, erscheint es für feinere Kunst- 
für die Gewinnung dieses pflanzlichen oder vegetabili- | arbeiten, bei denen die charakteristischen äußeren Eigen- 
schen Elfenbeins (Coroso) in Betracht kommenden Pal- ` schaften des echten Eltenbeins, besonders dessen eigen- 
menarten seien die folgenden angeführt: Die Phytelephas- | tümliche Struktur, Durchscheinbarkeit usw. zum Aus- 
Arten, welche besonders in Südamerika einheimisch sind, | druck kommen sollen, nicht verwendbar; ferner ist die 
deren Samen als Steinnüsse, Corozza- oder Taguanüsse | Größe der aus einem Stück anzufertigenden Gegenstände 
in den Handel kommen, ferner die auf den Gesellschafts- | beschränkt, da diese von der Größe und Form des vege- 
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tabilischen Rohstoffs abhängig sind. Endlich muß auch 
mit dem Umstande gerechnet werden, daß bei den über- 
seeischen Rohstoffen des vegetabilischen Elfenbeins auch 
einmal eine Knappheit in der Zufuhr wie in der gegen- 
wärtigen Kriegszeit eintreten kann. Diese letzteren 
beiden Bedenken fallen bei der Herstellung künstlicher 
Ersatzmassen für Elfenbein gänzlich weg. Weiterhin 
bieten die künstlichen Massen noch andere Vorteile, 


z, B. die Möglichkeit, dem Material bestimmte für be- 


_ fikationen beliebig mitzuteilen. 


N 


sondere Zwecke geforderte Eigenschaften und Modi- 
Im allgemeinen lassen 
sich die meisten Kunstelfenbeinmassen für viele Ge- 
brauchsgegenstände billig herstellen, nur in vereinzelten 
Fällen ist man für bestimmte Zwecke auf die Verwen- 
dung einiger etwas höher im Preise stehenden Zusatz- 
stoffe angewiesen. 

Die zur Erzeugung von künstlichen Elfenbein- 
massen dienenden Rohstoffe sind recht zahlreich und 
mannigfaltig. Sie sind teils organische Stoffe: Binde- 
mittel verschiedener Art, elastisch oder hart machende 
Zusätze, teils anorganische Stoffe: Füll- und Färbemittel, 
sowie bei chemischen Umsetzungen beteiligte Körper. Als 
Bindemittel kommen hauptsächlich Leim oder Gelatine, fer- 
ner Hausenblase, Tange, Harze verschiedener Art, beson- 
ders Schellack, Stärke, Dextrin, Kasein, Albumin, Kaut- 
schuk, Guttapercha, Nitrozellulose, Azetylzellulose, Vis- 
kose, als elastisch bezw. hart machende Zusatzstoffe, z. B. 
Elfenbeinstaub, Steinnußmehl, fettsaure Salze, Pflanzen- 
wachse, Tannin, Formaldehyd, als anorganische Füll- und 
Färbemittel, besonders Gips, Knochenmehl, Schlemmkreide 
Talk, Asbestmehl, Kaolin, Zinkweiß und Lithopone, als 
anorganische, bei chemischen Umsetzungen mitwirkende 
Körper, z. B. Alaun, Borax, Zinksulfat in Betracht. Auf 
Grund ihrer Zusammensetzung lassen sich die künst- 
lichen Elfenbeinmassen nach dem darin verwaltenden 
oder charakteristischen Bestandteil in folgende Gruppen 
einreihen: 1. Leimhaltige, 2. harzhaltige, 3. zel- 
lulosehaltige, 4. nitrozellulosehaltige, 5. stärke- 
haltige, 6.kaseinhaltige, /.kautschuk- oder gutta- 
perchahaltige Massen und 8. solche mit anderen 
charakteristischen Bestandteilen. 

Die ersten Versuche, Elfenbeinimitationsmassen her- 
zustellen, liegen bereits mehrere Jahrzehnte zurück. Schon 
im Jahre 1853 bemühte sich Munk (Dinglers polyt. J. 
Bd. 129 [1853], S, 240) aus Knochen und Lederabfällen 
ein elfenbeinähnliches Material zu gewinnen, indem er 
die durch Kohlen aus den genannten Stoffen erhaltene 
Gallerte mit Alaunlösung klärte, hierauf die Masse mit 
der erforderlichen Farbe versetzte, in Formen goß und 
die erhaltenen Tafeln in Alaunwasser zum Härten legte. 
Die erzeugten Massen dürften wohl nur ein elfenbeinähn- 
liches Aussehen, aber nur eine geringe Festigkeit und 
Elastizität besessen haben. Nicht viel besser mögen die 
einige Jahre später von Mayall (Polytechn. Zentralbl. 
1857, S. 765) gelieferten Erzeugnisse ausgefallen sein, 
die Mischungen von Knochenpulver mit Leim oder Ei- 
weiß, oder von sirupdicker Gelatinelösung mit Porzellan- 
erde, gefälltem Kalziumkarbonat und Bleiweiß waren. 
Eine Zeit lang behielten die Leimmassen, nachdem 
sie mancherlei Abänderungen und Verbesserungen er- 


fahren hatten, noch die Oberhand, ohne jedoch eine. 


dauernd praktische Bedeutung zu erlangen. Außer den 
vorgenannten Massen wurden schon vor fast 50 Jahren 
kautschuk-, auch harz- oder stärkehaltige Mi- 
schungen empfohlen. So beschreibt z. B. Marquard 
(Dingl. polyt. J. Bd. 183 [1867], S. 489) die Herstellung 
einer elfenbeinähnlichen Masse wie folgt: Kautschuk 
wird in Chloroform aufgelöst, die Lösung mit Ammo- 
niakgas behandelt, mit heißem Wasser ausgewaschen 
und erhitzt, wodurch eine weiße, pulvrige Masse ent- 
steht, welche, mit etwas Chloroform versetzt, nach dem 


Zumischen von gefälltem Kalziumphosphat oder Zink- 
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karbonat heiß zusammengepreßt wird. Das so gewonnene 
Ersatzmaterial dürfte zwar eine bedeutende Elastizität, 
dafür aber weniger große Festigkeit zeigen. 

Von den harz- und stärkehaltigen Massen wäre un- 
gefähr dasselbe zu sagen, doch treten bei diesen die 
typischen Eigenschaften des natürlichen Elfenbeins noch 
weiter zurück. Die ersten dauernden Erfolge in der Her- 
stellung der Elfenbeinersatzmassen erzielten das bekannt- 
lich in der Hauptsache aus Nitrozellulose bestehende 
Zelluloid sowie später das aus Kasein gewonnene 
Galalith, während neuere Vorschläge, z. B. Verwen- 
dung fettsaurer Salze, von Zelluloseazetat, Phenolkon- 
densationsprodukten, Abfäilen der Steinnußverarbeitung 
usw. zur Kunstelfenbein-Erzeugung, wohl größtenteils 
bisher unbeachtet geblieben sind. Da die meisten dieser 
Ersatzmittel hinsichtlich ihrer Zusammensetzung mit dem 
natürlichen Elfenbein nur wenig verwandt sind, so zeigen 
sie im allgemeinen in. ihren Eigenschaften erhebliche 
Abweichungen. Von gemeinsamen Merkmalen der Elfen- 
beinersatzmassen kommt wohl das oft mit dem natür- 
lichen Material fast ganz übereinstimmende Aussehen, 
seltener eine jenem entsprechende Härte und Elastizität 
in Betracht. Dagegen finden sich bei den Ersatzmassen 
oft wesentlich andere, zum Teil weniger erwünschte 
Eigenschaften, nämlich eine leichte Entflammbarkeit, 
falls die Massen nitrozellulosehaltig sind, auch eine ge- 
ringe ee a gegen organische Lösungs- 
mittel, selbst gegen Wasser. Trotz dieser Mißstände 
finden neuerdings billige Elfenbein-Kunstmassen zu zahl- 
reichen Zwecken, sowohl zum technischen Gebrauch als 
auch zur Herstellung von Kunstgegenständen, überall 
da ausgiebige Verwendung, wo früher das Naturelfen- 
bein seinen Platz behauptete. 

Um einen Ueberblick über die Zusammensetzung 
und Herstellung der verschiedenen, größtenteils durch 
Patente geschützte Verfahren von Kunstelfenbeinmassen 
zu gewinnen, sollen einige charakteristische Beispiele 
nachstehend angeführt werden: 


l. Leimhaltige Massen.*) 


Diese besitzen ein dem Naturproduktähnliches Aus- 
sehen, dagegen oft nur geringe Festigkeit, sowie Elastizi- 
tät und sind in der Regel wenig wasserbeständig. 

Der zu verwendende Leim soll möglichst frei von 
Farbstoffen und vollständig in Wasser löslich sein. Da 
farblose Gelatine diesen Ansprüchen zwar am besten 
genügt, aber zu teuer ist, so kommt nur noch ein mög- 
lichst heller, fast durchsichtiger Leim, der sogenannte 
Vergolderleim, für den vorliegenden Zweck in Frage. 
Vor seiner Verwendung wird er gebleicht, dann raffi- 
niert, d. h. im geschmolzenen Zustande mit etwas Alaun- 
lösung vermischt und dadurch geklärt. Die klare vom 
Bodensatz abgezogene Leimflüssigkeit wird hierauf mit 
den betreffenden Füllkörpern, z. B. Schwerspatpulver, 
Marmormehl, Zinkweiß, Bleiweiß, Gipsmehl, Magnesium- 
karbonat, Blanc fixe, vermengt, und die Mischung in 
entsprechende, innen etwas eingefettete Formen ge- 
gossen, worin sie nach einiger Zeit erstarrt. 

Ein älteres Verfahren zur Erzeugung einer plasti- 
schen elfenbeinartigen Masse, die besonders zu Billard- 
bällen geeignet sein soll, rührt von H. Ainmüller her: 
D. R. P. Nr. 12123. Hiernach läßt man 80 Gew.-T. 
Knochengallerte (russischen Leim) und 10 Gew.-T.Kölner 
Leim mit 110 Proz. Wasser aufquellen, erhitzt im Wasser- 
bade und fügt 5 Gew.-T. Schwerspat, 4 Gew.-T. Kreide 
und 1 Gew.-T. gekochtes Leinöl zu. In diese Mischung 
taucht man kleine aus der betreffenden Masse her- 
ge®tellte Stäbe ein, läßt die daran haftende Masse 
trocknen und wiederholt das Eintauchen usw., bis ein 
Arbeitsstück von erforderlicher Größe erhalten ist. Nach 


*) S. Lehner: Die Imitationen. Wien 1893, S. 22 u. f. 


1. Maihett 1916 


drei- bis viermonatlichem Trocknen wird der Ball, ent- 
sprechend abgedreht, eine Stunde lang in eine Lösung 
von essigsaurer Tonerde gelegt, wieder getrocknet und 
sodann wie Elfenbein poliert. 


Die Elfenbeinersatzmasse von A. und S. de Pont, 
D. R. P. Nr. 55246, nähert sich hinsichtlich ihrer Zu- 
sammensetzung bereits dem Naturprodukt und besitzt 
auch dessen Aussehen. Zu ihrer Herstellung wird ein 
inniges Gemenge von: 100 Gew.-T. Kalk (Aetzkalk), 
300 Gew.-T. Wasser, 75 Gew.-T. wässriger Phosphor- 
säure von 1,05—1,07 spez. Gew., 0,16 Gew.-T. kohlen- 
saurem Kalk, 1—2 Gew.-T. Magnesia, 5 Gew.-T. Ton- 
erde (als gefälltes Hydrat), 20 Gew.-T. Albumin und 
15 Gew.-T. Gelatine durchgeknetet, darauf einige Stunden 
der Ruhe überlassen. Die zähe Masse wird in Formen 
gebracht und in einem Trockenraum, welcher auf 15 bis 
22° C geheizt ist, oder durch welchen ein Luftstrom 
streicht, etwa 1—2 Tage lang, der Trocknung über- 
lassen. Wenn alle Feuchtigkeit verschwunden ist, wird 
schließlich die Masse in geheizte Preßformen gebracht. 

Eine als Ivoirine bezeichnete Elfenbeinersatzmasse 
besteht aus einem Gemenge von Gelatine mit Zinkweiß 
sowie etwas Glyzerin und bildet gewöhnlich dünne bieg- 
same Platten, auf welche photographische Bilder über- 
tragen werden können. 


2. Harzhaltige Massen. 


Diese Mischungen enthalten häufig Schellack, dem 
reichlich mineralische Füllstoffe zugesetzt sind. Die 
Massen besitzen meist ein schön weißes, jedoch mehr 
emaille- als elfenbeinähnliches Aussehen, sind wenig 
elastisch, mitunter spröde, auch in dünnen Schichten 
nicht durchscheinend, aber oft völlig wasserbeständig. 
Von Alkohol und vielen anderen Lösungsmitteln werden 
sie angegriffen. Eine schellackhaltige Elfenbeinersatz- 
masse wird nach dem D. R. P. Nr. 16413 von J. S. 
Hyatt folgendermassen hergestellt: 8 kg gebleichter, 
rein weißer Schellack werden mit 32 kg Ammoniak- 
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flüssigkeit von ca. 0,995 spez. Gew. etwa 5 Stunden 
lang bei möglichst 37,5° C beständig durchgeschittelt, 
bis eine vollständige Lösung entstanden ist. In diese 
werden nun 40 kg Zinkoxyd eingerührt und so gut als 
möglich innig verteilt. Zweckmäßig bedient man sich 
zur Erreichung einer gleichmäßigen Mischung noch weiter- 
hin einer Farbenreibmühle. Das überschüssige Ammo- 
niakwasser wird hierauf durch Erhitzung verflüchtigt, 
die zurückbleibende Masse auf Glasplatten, beständig 
der Luft ausgesetzt, getrocknet. Die trockene Mischung 
gelangt schließlich, nachdem sie zuvor zu feinem Mehl 
gemahlen wurde, in erhitzte Formen, in denen sie etwa 
150 Atmosphären Druck ausgesetzt wird. 
Gleichfalls ammoniakalischer Schellaklösung bedient 
sich Ch. S. Lockwood im D. R. P. ‘Nr, 27 658. Ammo- 
niumphosphat oder dessen Bestandteile, Phosphorsäure 
und Ammoniak werden mit Knochenmehl vereinigt, z. B. 
4 kg Knochenmehl mit 70 g Ammoniumphosphat innig 
vermischt, das pulverförmige Material inFormen gebracht 
und gepreßt, bei einer Temperatur, die einem Dampf- 
druck von 3—4 Atm. entspricht. Um zu verhindern, 
daß der in den Knochen enthaltene Leim sich auflöst, 
wird 1 Gew.-T. Zinksulfat in 40 Gew.-T. Wasser auf- 
gelöst, worauf in diese Lösung 16 Gew.-T. des Knochen- 
mehls eingetragen werden. Die ganze Mischung wird 
nun der Temperatur des Wasserbades ausgesetzt, dessen 
Temperatur allmählich auf 82° C erhöht wird. Unter 
Umrühren werden die Knochenteilchen in innige Berth- 
rung mit dem Zinksulfat gebracht, so daß sie sich voll- 
ständig mit letzterem verbinden, worauf die freie Säure 
mit kaltem Wasser ausgewaschen wird. Das so be- 
handelte Knochenelfenbeinpulver wird dann bei einer 
Temperatur von 50°C getrocknet und hierauf mit einer 
ammoniakalischen Schellacklösung in der Weise gemischt, 
daß 2 Gew.-T. Schellack auf 8 Gew.-T, Pulver kommen. 
Schließlich werden die wässrigen Bestandteile der Mi- 
schung durch Austrocknen entfernt, die Mischung in 
Formen gebracht. l (Schluß folgt.) 


Zur Tedinik der mikroikopildıen Unteriuhung von Kunitbändern. 
Von Prof. Dr. A. Herzog; Sorau N.-L. 
(Mit 6 Originalabbildungen.) 


Wie die praktische Erfahrung lehrt, erweist sich 
die mikroskopische Prüfung der verschiedenartigen 
Erzeugnisse der Kunstseidenindustrie in mehr als 
einer Hinsicht als nützlich und notwendig. Allerdings 
darf nicht verschwiegen werden, daß sie nur bei genü- 
gender Vertrautheit mit den in Betracht kommenden 
wissenschaftlichen Untersuchungsmethoden zum Ziel führt. 
Die häufigen Mißerfolge auf dem in Rede stehenden 
Gebiete sind zum Beben Teil auf die vielfach zu beob- 
achtende Unterschätzung der Schwierigkeiten der mikro- 
skopischen Prüfung im allgemeinen und auf die geringe 
praktische Schulung des Untersuchenden im besonderen 
zurückzuführen. In der Mehrzahl der Fälle wird der Besitz 
eines Mikroskops mit tunlichst hoher Vergrößerung als 
ausreichend angesehen, um an der Hand eines techno- 
EBEN Handbuches mit häufig recht fragwürdigen 
Abbildungen unmittelbar an die Lösung eines bestimmten 
Falles heranzutreten. Daß unter solchen Umständen 
Fehlresultate und Enttäuschungen nicht ausbleiben können, 
liegt auf der Hand! Der Blick ins Mikroskop, der sofort 
über alles Wünschenswerte Aufschluß gibt, besteht eben 
nur in der Vorstellung des Laien; der nur einiger- 
maßen Bewanderte weiß sehr wohl, daß zur Deutung 
des Gesehenen, ebenso wie auf anderen Gebieten, ein 
umfangreiches geistiges Rüstzeug erforderlich ist, welches 
nicht unmittelbar vor der Lösung bestimmter praktischer 
Fragen erworben werden kann. 


In einer früheren Arbeit*) über die Unterscheidung 
der natürlichen und künstlichen Seiden habe ich 
die wichtigsten in Betracht kommenden Prüfungsmetho- 
den zusammengestellt und insbesondere auf die noch 
wenig bekannten optischen Verfahren, die sich in vieler 
Hinsicht als sehr brauchbar erweisen, hingewiesen. Natur- 
gemäß sind die gleichen wissenschaftlichen Grundsätze 
auch für die Untersuchung aller übrigen Erzeugnisse der 
Kunstseidenindustrie male bend (Roßhaarersatzstoffe, 
gegossene Gewebe, Films, Kunstbändchen etc.). 

Verschiedene, im Verlauf der letzten Monate erhal- 
tene Anfragen über die Technik der ‘mikroskopischen 
Untersuchung von Kunstbändchen veranlassen mich, 
an dieser Stelle eine kurze Uebersicht der hierbei in 
Frage kommenden Verfahren zu geben, insofern sie von 
den bei der Prüfung von Kunstseiden üblichen abweichen. 
Die Untersuchung, die sich auf die Längs- und Quer- 
ansicht des Bändchens bezieht, hat der Hauptsache 
nach die Feststellung folgender Punkte zur Aufgabe: 

Die allgemeine Form des Bandes, insbesondere 
die Art einer etwa vorhandenen Faltung; 2. die Breite 
und DickedesBandes; 3.dieOberflächenbeschaffen- 
heit mit besonderer Berücksichtigung etwa vorhandener 
Rillungen und 4. etwaige Fehler, die auf das Vorhan- 
densein von Einschlüssen (fest oder gasförmig) oder auf 


*) Dreden 1910, Verlag von Th. Steinkopff. 
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anomale Strukturen der Bändchenmasse zurückzuführen 
sind. 

Bei der mikroskopischen Prüfung der Längsansicht 
wird das Präparat in üblicher Weise in Wasser liegend 
betrachtet; man versäume indessen nicht, auch trockene 
Bändchenstücke unmittelbar unter dem Mikroskop im 
auffallenden Lichte zu untersuchen, da auf diesem 
Wege in der Regel eine gute Vorstellung über die Ur- 
sachen der Glanzwirkung des Bändchens bei verschiede- 
nem Lichteinfall erhalten wird. Die Benutzung eines 
besonderen Vertikalilluminators erübrigt sich, da fast 
ausschließlich nur schwache Vergrößerungen zur Anwen- 
dung kommen und zudem die seitliche Beleuchtung 
infolge der kräftigen Gegensätze von Licht und Schatten 
im Präparat viel bessere Ergebnisse liefert, wie die rein 
zentrale. Wo vorhanden, leistet bei dieser Oberflächen- 
betrachtung ein binokulares Mikroskop mit einem 
Achwachen Dappelobjeküy (etwa f = 55 mm von Zeiss in 
Jena) ausgezeichnete Dienste, da es den Gegenstand 
plastisch wiedergibt. 


Abb. 1, 
Zwei Viskosebändchen in Queransicht. Xylolpräparat. 
Der beigegebene Maßstab gibt in seiner Bezifferung 
Mikromillimeter (pn) an. Vergr. 103. 


Ungleich wichtiger erweist sich die Prüfung von 
Querschnitten, da sie am raschesten über die Be- 
schaffenheit des Bändchens Aufschluß gibt. Insbesondere 
ist das Querschnittsbild unerläßlich zur sicheren Fest- 
stellung etwa vorhandener Faltungen. Vor der Her- 
stellung der Schnitte müssen die Bändchen in Paraffin 
eingeschlossen werden. Eine hierfür geeignete Schnell- 
methode habe ich in der früher erwähnten Schrift an- 
gegeben. Die Paraffinstäbchen, welche höchstens je 2 
bis 5 Bändchenstücke enthalten sollen, werden vor dem 
Schneiden zweckmäßig einige Minuten in kaltes Wasser 
ER um sie besser schneidefähig zu machen. Zum 
Schneiden ist jedes scharfe Rasiermesser verwendbar; viel 
bessere Ergebnisse werden jedoch bei Anwendung von 
Mikrotomen erhalten. Nach meiner Erfahrung eignet sich 
für den vorliegenden Zweck sehr gut das von Zimmermannin 
Leipzig, nach den Angaben Wolffs gebaute kleine Minot- 
Mikrotom, welches in kürzester Zeit eine große Zahl von 
brauchbaren Schnitten herzustellen gestattet. Zweckmäßig 
werden die Paraffinblöckchen rechteckig oder quadra- 
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tisch beschnitten und das Messer senkrecht zu einer 
Blockkante hindurchgeführt. Auf diese Weise haften näm- 
lich die aufeinander folgenden Schnite an ihren Stoß- 
kantenaneinander,so daßein zusammenhängendesSchnitt- 
band erhalten wird. Man stellt etwa 30 Schnitte in 
Vorrat her, und verwendet diese zu den folgenden Ar- 
beiten. Etwa 5—10 der Schnitte werden auf einem 
trockenen Objekttrager entsprechend verteiltund sodann 
ohne Zugabe einer Flüssigkeit mit einem Deckgläschen 
bedeckt und dieses mäßig angedrückt. Infolge des Unter- 


Abb. 2. 

Stück eines Viskosebändchen - Quer- 
schnittes (Randteil). Der Schnitt wurde 
der Reihe nach mit Xylol, Alkohol und 

wässerigem Safranin behandelt. 
Vergr. 234. 


schiedes in der Durchsichtigkeit des Bändchens und der 
umgebenden kristallinischen Paraffinmasse, gelingt es bei 
der darauffolgenden mikroskopischen Durchmusterung 
fast immer, die äußere Form des Bandes mit Sicherheit 
festzustellen. Natürlich ist hierbei eine nur schwache 
oder mittlere Vergrößerung anzuwenden um den Gesamt- 
querschnitt des Bandes im Gesichtsfelde zu übersehen. 


SR 


Abb. 3. 
Das gleiche Bandchen wie bei 2, jedoch 
in seinen mittleren Teilen. Vergr. 234. 


Sehr zu empfehlen ist auch die Benutzung eines mikro- 
skopischen Zeichenapparates, wobei es indessen ge- 
nügt, wenn die etwa vorhandene Faltung des Bandes 
durch eine einfache Linie dargestellt wird. Da größere 
oder geringere Abweichungen in der Faltung häufig vor- 


Abb, 4. 
Stück eines Viskosebändchen-Querschnittes (mittlere Teile). 
Behandlung wie bei 2. Vergr. 468, 


kommen, müssen natürlich mehrere Bändchen in der 
angegebenen Weise geprüft werden, um die zumeist vor- 
kommende Faltungsform zu bestimmen. Insbesondere 
ist hierauf bei von Haus aus stark geknitterten Bändchen 
wohl zu achten. 
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Das so untersuchte Präparat wird sodann neben 
anderen, in der gleichen Weise hergestellten, mit etwas 
Xylol versetzt, um das umgebende Paraffin wegzulösen 
und die Schnitte zur Betrachtung bei starken Vergröße- 
rungen geeignet zu machen. Dabei ist jedoch so vorzu- 
gehen, daß das Xylol an den Rand des Deckglases 
gebracht wird und sich von selbst, d. h. durch Kapillaritat 
zum Präparat bewegt; es ist also jedes Abheben oder 
Verschieben des Deckglases zu vermeiden, da sonst die 
Schnitte fast immer unbrauchbar werden. Entstehende 
Luftblasen stören nur wenig; bei nur etwas Uebung sind 
sie übrigens auch leicht zu vermeiden. Zählungen etwa 
vorhandener Rillungen oder Messungen der Bändchen- 
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Abb. 5. 
Stück eines Viskosebändchen-Querschnittes (mittlere Teile). 
Behandlung wie bei 2. Vergr. 468. 


dicke können ohne weiteres an den Xylolpräparaten aus- 
geführt werden, da das Xylol keine Formänderungen, 
z. B. Quellungen, bewirkt. (Abb. 1.) [In allen übrigen 
Fällen empfiehlt sich im Interesse der besseren Sicht- 
barkeit der Schnitte eine Weiterbehandlung, etwa in der 
Weise, daß die unter dem Deckglase befindliche Paraf- 
finlösung (erforderlichen Falles auf einer Wärmebank zu 
beschleunigen) durch hinzugefügtes reines Xylol voll- 
ständig verdrängt wird, wobei ein an die gegenüberlie- 
gende Seite des Deckglases gehaltener Filtrierpapier- 
streifen das Hindurchsaugen bewirkt. Sodann wird in 
der gleichen Weise zwei- oder dreimal absoluter oder 
konzentrierter Alkohol und schließlich einmal Wasser, das 


Weldien Wert bietet das Studium der 
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etwas Safranin gelöst enthält, hindurchgesaugt. Die so 
behandelten Schnitte heben sich bei der nachfolgenden 
mikroskopischen Betrachtung einerseits durch ihre rote 
Färbung und andererseits durch die wesentlich stärkere 
Lichtbrechung dem Wasser gegenüber ausgezeichnet 
vom Untergrund des Bildfeldes ab. Die hier beigefüg- 
ten Mikrophotogramme 2—5 von nach dieser Metho- 
de hergestellten Bändchenschnitten erweisen sich, wie 
der Augenschein lehrt, trotz der angewandten starken 
Vergrößerung, in allen Teilen als brauchbar, was sicher- 
lich zugunsten des beschriebenen sehr einfachen Ver- 
fahrens spricht. Der Voll- 
ständigkeit wegen sei noch 
bemerkt, daß die Schnitt- 
dicke der aufgenommenen 
Präparate in allen Fällen 
etwa 15 p betrug. Daß auf 
dem angegebenen Wege 
auch andere gröbere Kunst- 
stoffe der mikroskopischen 
Prüfung zugänglich ge- 
macht werden können, zeigt 
Abb. 6, welche einen Vis- 
zellinquerschnitt darstellt. 
Ab und zu sind die in 
Xylol oder reinem Wasser 
liegenden Querschnitte auch 


Abb. 6. 
Querschnitt eines Viszellin- 


š . arnes. Im Innern der aus 
vorteihaft ultramikrosko- fach gezwirnter Baumwolle 
pisch zu prüfen, da auf bestehende Kern sichtbar, 
diesem Wege die feinsten, außen die durchsichtige Vis- 

kosehülle. 


sonst nicht nachweisbaren 
Struktureigentümlichkeiten 
ausgezeichnet zur Wahrnehmung gebracht werden kön- 
nen. Ich habe z. B. bei der Untersuchung verschiedener 
Kunstbändchen, die eine auffallend geringe Festigkeit 
bei sonst sehr befriedigenden Eigenschaften aufwiesen, 
auffallende Strukturunterschiede der äußeren und inneren 
Querschnittsanteile feststellen können, so daß die Ursache 
des Fehlers mit großer Wahrscheinlichkeit auf die Her- 
stellung der Bänder, insbesonders auf die Zusammen- 
setzung des Fällungsbades zurückgeführt werden konnte. 
Die spätere praktische Nachprüfung im Betriebe lieferte 
eine Bestätigung der ultramikroskopischen Befunde. 


Patentliteratur in gewerblicher Binlidit? © 


Von Ingenieur Udo Haase. 


Die Fachliteratur, besonders auch die vielseitigen 
Abhandlungen und Besprechungen in Fachzeitschrif- 
ten, bringen oft in sehr anregender und für den Fach- 
mann auf irgendeinem Gebiet in sehr förderlicher Weise 
den in der Patentliteratur des In- und Auslandes ver- 
merkten Fortschritt der Industrie zur Darstellung. Es 
ist ja erklärlich, daß gerade die eine stetige Entwicke- 
lung der mechanischen und chemischen Technik be- 
wirkenden Erfindungen ihre Kennzeichnung in den 
zahlreichen Patentschriften aller Länder finden, denn 
das Patent ist gewissermaßen der Stempel des ge- 
werblichen Fortschrittes. Unsere deutsche Patentlite- 
ratur ist heute dank der hochentwickelten vielseitigen 
Industrie so mannigfaltig und jedes Fachgebiet berüh- 
rend, daß allein schon die auf fast 300000 Patente an- 
gewachsene Sammlung des Kaiserlichen Patentamtes, 
welche an allen bedeutenden Industrieplätzen Zweig- 
bibliotheken besitzt, genügt, um einem in jedem Fall 
ein ziemlich zutreffendes Bild über den jeweiligen Stand 
der Technik zu verschaffen. Durch die Einteilung 
der einzelnen Fachgebiete in Klassen, Unterklassen 
und Gruppen, von denen es insgesamt etwa 8000 gibt, 
ist das Nachforschen auf einem Sondergebiet außer- 


ordentlich erleichtert worden. So kann ein Erfinder 
— und hierunter ist vielfach ein industrielles Unter- 
nehmen zu verstehen — nicht nur viel leichter die 
neuesten Erscheinungen in seinem Fach studieren und 
sich auf dem Laufenden erhalten, er kann sich auch 
besser darüber vergewissern, welche Tragweite in 
patentrechtlicher Hinsicht eine anzumeldende Erfin- 
dung besitzt und danach die Schutzumgrenzung von 
vornherein mit einiger Gewißheit bemessen. Aber be- 
sonders in allen den Fällen, wo es darauf ankommt, 
sich ein Urteil über die Zweckmäßigkeit einer Maß- 
nahme oder einer Konstruktion zu bilden, sich mit der 
Entwickelung einer bekannten Sache näher vertraut 
zu machen und selbst Anregungen zu schöpfen, ist das 
Studium der Patentliteratur von großer Bedeutung. Be- 
kanntlich sind die Patente an eine bestimmte Zeit ge- 
bunden, nach 15 Jahren erlischt jedes Patentrecht und 
wieviele überdauern kaum 3 oder 4 Jahre! So manches 
an sich gute Patent verliert aus irgendwelchen Gründen, 
zu denen nicht zum wenigsten mangelnde Durchhaltung 
in der Verwertung einer Erfindung oder Mangel an 
Kapital zählen, schon vorzeitig seine Wirkung und 
wird Allgemeingut. In mancher alten Patentschrift 
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ist ein guter Gedanke begraben, welcher wert ist wieder 
zu neuem Leben geboren zu werden, wenn dies auch 
nur in einer den neuzeitlichen Anforderungen ange- 
paßten Form geschieht. Die Anregungen, welche viel- 
fach in alten Patenten gegeben sind, bilden für man- 
chen Fachmann eine Fundgrube des Wissens und der 
Erfahrungen und nicht selten tragen veränderte Zeit- 
und Erwerbsverhältnisse dazu beı, die früher mangeln- 
den Entwickelungsbegünstigungen von Neuerungen zur 
Zeit günstiger erscheinen zu lassen. Daher kommt es 
auch, daß häufig die Patentansprüche angemeldeter 
Erfindungen mit Rücksicht auf alte erloschene Pa- 
tente erheblich beschnitten werden, wenn auch von 
den anscheinend neuen Merkmalen noch nırgends prak- 
tisch Gebrauch gemacht worden ist, und man ist oft 
überrascht, feststellen zu müssen, daß der oder jener 
Erfindungsgedanke schon lange ‘durch die Patentlite- 
ratur vorweggenommen ist und das, was in den dann 
bewilligten Ansprüchen als das eigentliche Merkmal 
der Erfindung zum Ausdruck gebracht wird, sich nur 
mehr auf untergeordnete Maßnahmen oder Konstruk- 
tionseigentümlichkeiten bezieht, während der eigent- 
liche Kern der Erfindung als bekannt vorausgesetzt 
werden muß, also für jedermann frei ist. Hieraus ist 
.es ohne weiteres einleuchtend, daß die Patentliteratur 
ein gutes Uebersichtsmaterial über die Entwickelung 
und den Stand eines bestimmten Industriezweiges bietet. 
Man wundert sich oft, daß trotz des Bekanntseins 
eines Gedankens dieser noch keinen allgemeinen Ein- 
gang in Industrie und Gewerbe fand, aber, wie wir be- 
reits feststellten, sprechen meist soviele Umstande mit, 
die ein Patent schr bald zu Fall bringen und die Patent- 
schrift vergessen machen, daß es nicht wundernehmen 
darf, wenn schon recht viel vordem erfunden und er- 
läutert worden ist. Nach dem Patentgesetz stehen nun 
einmal die gedruckten Patentschriften aller Länder 
einer anzumeldenden Erfindung neuheitsschädlich ım 
Wege, ganz gleichgültig ob wirklich eine gewerbliche 
Verwertung stattgefunden hat oder nicht. 

Gerade die jetzige Notlage auf manchem Industrie- 
gebiete, namentlich hinsichtlich des Mangels an Roh- 
stoffen, gibt um so mehr Veranlassung Umschau zu 
halten, welche früheren Entwicklungsstufen auf Son- 
dergebicten noch nutzbringend verarbeitet werden 
können, und selbst für den weiter schreitenden Erfinder 
und Entdecker ist es von hohem Wert, sich über 
die bislang gegebenen Anregungen und Erfahrungen 
eingehend zu unterrichten, denn nur dann, wenn man 
ein Gebict in seiner Entwickelung sachlich übersieht 
und überprüft, wird man vor Trugschlüssen, falschen 
Maßnahmen und Enttäuschungen besser bewahrt wer- 
den. Vieles ist natürlich überholt und auch teilweise 
schon eingehend ın der Literatur erörtert worden, aber 
nicht immer sind alle bezüglichen Literaturstellen zur 
Hand und außerdem ist manches sehr verkannt und 
wenig gewürdigt worden. Jede Patentschrift greift 
im allgemeinen auf den scinerzeitigen Stand der 
Technik zurück und schildert zuweilen — je nach Lage 
der Ve ie vordem oder bisher versuchten 
Lösungen einer Erfindungsaufgabe. Zuweilen finden 
sich eingeflochten im Text Erörterungen über Zweck- 
maBigkeitsmaBbnahmen,  Anwendungsbegrundungen , 
bisherige Unzweckmäßigkeiten und dergl., dadurch 
wertvolle Fingerzeige für den Praktiker und den For- 
scher bezw. Erfinder bietend. Nicht immer war es 
bestimmte Absicht der betreffenden Erfinder, die je- 
weilig zum Ausdruck gebrachten Maßnahmen, Beob- 
achtungen usw. für den vielleicht heute ın Aussicht 
genommenen Zweck oder in Bezug auf den heutigen 
Stand der Technik zu verwerten; der seinerzeitige Vor- 
laufer konnte dies vielleicht gar nicht voraussehen, 
aber dennoch lassen sich solche früheren Darlegungen, 
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wenn vielleicht auch nur in übertragener Form, auf 
den Ausbau einer Erfindung nutzbringend anwenden. 
Die Erfahrungen und Ergebnisse in einem Sonder- 
fach können hier und da leicht auf ein anderes Gebiet 
übertragen und entsprechend verwertet werden, wes- 
halb auch das Studium der Patentliteratur verwandter 
Gebiete ratsam erscheint. Dies bezieht sich z. B. auf 
Fachgebiete ähnlicher Entwicklung wie plastische 
Massen (Kunstmassen) und Klebstoffe sowie 
Kitte. Hier finden häufig gleichartige Grundstoffe, 
ähnliche Verarbeitungsverfahren und dergl. Anwen- 
dung und es lassen sich auch nicht immer die ver- 
schiedenen Sondergebicte ın der Patentliteratur ganz 
scharf voneinander trennen. Daher kommt es auch, 
daß eine ganze Anzahl verwandter oder aus ähnlichen 
Entwickelungsgedanken hervorgegangener Erfindun- 
gen in verschiedenen Klassen, Unterklassen und Grup- 
pen schr verteilt sind. Ihrem Titel oder ihrem äußeren 
Gepräge nach ist dies formell wohl meistens berechtigt, 


indessen es handelt sich für uns um sachliche Gleich- 
artigkeiten allgemeiner Entwickelungsbestrebungen. 


Fine ganz scharfe und für alle Fälle zutreffende for- 
melle Trennung läßt sich eben wegen dieses Ueber- 
greifens der Gedanken in andere Fachgebicte gar 
nicht durchführen, und es ıst nicht selten der Fall, 
daß die spätere praktische Ausnutzung einer Erfin- 
dung infolge ihrer sich erst später ergebenden Anwen- 
dungsweisen vom ursprünglich gewollten Plane etwas 
abseits liegt. Wie die ganze Patentliteratur ineinander- 
greift und die einzelnen Erfindungsgedanken einc Reihe 
sich teilweise deckender Glieder bilden beweist am 
besten das Vorwort zu der Klassen- und Gruppeneintei- 
lung des Kaiserlichen Patentamtes, worin es wörtlich 
heißt: „Denn die Zahl derjenigen Patentschriften, 
welche über den Umfang einer Gruppe hinausgehen 
und deshalb nicht lediglich vom Standpunkte dieser 
einen Gruppe zu w ürdigen sind, ist die bei weitem über- 
wiegende. Erschöpfend auf den Inhalt aller anderen 
Gruppen durch Hinweise im Gruppenverzeichnis Bezug 
zu nehmen, ist ein Ding der Unmöglichkeit“. Eine 
häufig fühlbare praktische Folge dieser — man möchte 
sagen — „Ineinanderschachtelung‘“ der Erfindungsge- 
danken, ihr teilweises Uebergreifen von einem Fach- 
gebiet ins andere, ist cinmal die Ungenauigkeit einer 
Neuheitsprüfung einer Idee an Hand der Gruppen- 
einteillung der Patentliteratur und dann die gewisse 
Unsicherheit in dem Bestand oder der Rechtsgültigkeit 
eines Patentes selbst, denn solches wird eben auch nur 
auf Grund einer Neuheitsprüfung an Hand der Patent- 
und Fachliteratur erteilt. Besonders augenscheinlich 
hegt solcher Fall für den, welcher viel mit Auslands- 
patenten zu tun hat. Hier kommt nur selten der Fall 
vor, daß die Patentämter der cinzelnen auf Neuheit 
prüfenden Staaten unabhängig voneinander ganz ver- 
schiedenartige Vorveroffentlichungen (Patente) an- 
ziehen, ja, daß ın einem Staat ein — vielleicht sogar 
andersstaatliches — Patent als neuheitsschädlich ange- 
zogen wird, welches vollständig genügt, um den An- 
spruch auf Patenterteilung wegen Neuheitsmangels zu 
Fall zu bringen, wogegen in anderen prüfenden Staaten 
das nachgesuchte Patent zur Erteilung kommt. 

In welcher Weise eine Ineinanderschachtelung der 
Verhältnisse eintritt, laßt sich namentlich im Ent- 
wickelungsgange der chemisch-technischen 
Industrie verfolgen. Einmal kann z. B. eine Masse 
und deren Herstellungsverfahren an sich mehr in den 
Vordergrund treten, dann aber auch ein bestimmtes 
Anwendungsgebiet maßgebend sein und die Zuwei- 
sung der betreffenden Erfindung zu einer ganz anderen 
Klasse oder Gruppe bedingen. Auch das Anwachsen 
der Patente in Sonderzweigen der Industrie hat mit 


‚ der Zeit eine wiederholte Unterteilung oder Artsonde- 
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rung nötig gemacht, um das Aufsuchen einschlägiger 
Patente zu erleichtern. So unterscheidet heute die 
Gruppeneinteilung des Patentamtes zwischen Kunst- 
ledern, welche 1. durch Imprägnierung von Ge- 
weben, 2. aus Papierstoff, 3. aus überzogenen Textil- 
stoffen, 4. aus plastischen Massen und 5. durch Zusam- 
menmischen von Massen hergestellt sind. Diese Her- 
stellungsarten verteilen sich auf verschiedene Klassen 
und dennoch greifen sie teilweise ineinander ein ebenso 
wie sie sich wiederum mit Herstellungs- oder Anwen- 
dungsverfahren auf anderen Gebieten wie z. B. Iso- 
lermassen, Textilverarbeitung (Imprägnierungsverfah- 
ren, Wasserdichtmachen von Geweben, Wachstuch- 
herstellung und dergl.), Packungs- und Dichtungsmate- 
allen, die wiederum in anderen Klassen untergebracht 
sind, teilweise decken. Betrifft ein Verfahren die Her- 
stellung eines neuartigen Stoffes, nehmen wir z. B. eine 
Zellulosemasse an, so kann es auch vorkommen, 
daß das auf rein chemischem Gebict liegende Her- 
stellungsverfahren in seiner Zuteilung zu der das che- 
mische Fachgebiet einnehmenden Klasse außerdem 
noch in verschiedene Klassen hinübergreift, wo der 
neue Stoff, etwa wie beispielsweise in der Patentbe- 
schreibung erwähnt, Anwendung findet (z. B. Kunst- 
lederherstellung, wasser-fettdichtes Papier, Dich- 
tungsscheiben, elektrische Isolierungen, Lackan- 
striche, Kunstseideherstellung, Photographieplatten und 
Filme u. a. m.). 

Betrachten wir einmal die verschiedenen Kol- 


loide wie Leim, Gelatine, Eiweißstoffe, Kaseine und 
die Harze, Peche und Tcere bezw. Asphalte, dann 
die Zellulosepräparate sowie alle hierzu benutzten Er- 
weichungs- und Erhärtungsmittel, z. B. Gerbstoffe für 
Leim, Kasein usw. als Härtemittel, olige Zusätze für 
Harze, Zellulosepräparate und dergl. als Erweichungs- 
mittel, Mittel zur Plastizität wie Glyzerin u. a. m. und 
außerdem die in Anwendung gekommenen Füllmittel 
mineralischer und organischer Art, so erhält man in 
deren verschiedenartiger Zusammensetzung, in ihren 
unterschiedlichen Mischungsverhältnissen, ihren An- 
wendungen als harte, formbare oder weiche, dehnbare 
Masse, als Ueberztige, Deckmassen in Verbindung mit 
Schichtträgern oder in Lösungen eine außerordentliche 
Mannigfaltigkeit und geradezu eine Zerstreutheit in 
der Patentliteratur, so daß es einleuchtet, welche Be- 
deutung für den forschenden Fachmann die Ergebnisse 
von Erfahrungen und Beobachtungen, wie sie die Pa- 
tentschriften enthalten, haben können und wie auch 
das Studium der fachverwandten und möglichen An- 
wendungsgebiete von Nutzen sein kann. Selbst wenn 
man kein bestimmtes erfinderisches Ziel im Auge hat, 
bietet das eingehende Studium der Patentliteratur da- 
durch besondere Vorteile, daß nicht nur ein Ueberblick 
über die Entwickelungsbestrebungen gewonnen wird, 
sondern auch eine gewisse Geläufigkeit in der An- 
wendung und Anpassung von Verfahrensmaßnahmen 
und dergl. erlangt wird. 
(Schluß folgt.) 


Referate. 


R. Gottlob, Ueber Vulkanisations-Beschleuniger. Ein Bei- 
trag zur chemischeu und mechanischen Technologie von Welch- 
gummi. (Gummiztg. 30, S. 303 - 308, 326—337. 1916.) 

D. Spence und Scott (Kolloid. Zeitschr Bd. 11, S. 28) haben 
nachgewiesen, daß die Vulkanisation von Kautschuk ein rein chemi- 
scher Prozeß ist. Trotzdem nun aber die Literatur über Vulkani- 
sation besonders in den letzten Jahren sehr umfangreich geworden 
ist, wird der Techniker beim Studium derselben in mancher Beziehung 
enttäuscht sein. Er findet manche theoretischen Auseinandersetzungen 
und Hypothesen über Wesen und Chemie des Vorgangs. aber weniges 
dafür, wie er seine Vulkanisation am besten ausführt, d. h, bis zu 
welchem Vulkanisationsgrad er seine Waren vulkanisieren muß, damit 
sie den gestellten Anforderungen entsprechen und wie er diesen Vul- 
kanieationsgrad am besten erreicht. Dies liegt daran, daß es sehr 
schwer ist, eine erhebliche Anzahl allgemein gültiger Regeln für die 
praktische Vulkanisation aufzustellen, was eng mit der verschiedenen 
Beanspruchung von Kautschukwaren, den zahlreichen verwendeten 
Kautschuksorten und Zusatzmaterialien zusammenhängt. DieFrage läßt 
sich nur ganz allgemein dahin beantworten, daß man in jedem Falle 
trachten muß, dem Materiale in möglichst kurzer Zeit die besten 
Rigenschaften zu geben, die dem Verbrauchszwecke entsprechen und 
dabei Sorge dafür zu tragen hat. daß es diese Eigenschaften mög- 
licht lange behält. Die meisten Techniker verlassen sich auf ihre 
Erfahrungen. Diese genügen aber nicht, wenn man ganz bestimmte 
zahlenmäßig festgestellte Eigenschaften des Materials erreichen will, 
vor allem dann nicht, wenn man wissenschaftliche Versuche über Vul- 
kanisation ausführen will. Daher ist man dazu übergegangen, die 
Materialien exakten, mechanischen Prüfungsmethoden zu unterziehen. 
Es ist aber auch auf Grund der Resultate mechanischer Methoden 
schwer, den Begriff „gut vulkanisiert* bei Weichgummi zu präzi- 
sieren, wie aus folgenden Versuchen hervorgeht. 100 Teile Para 
würden mit 10 Teilen Schwefel gemischt und im Xylolbade nach 
Spence vulkanisiert. Größe und Stärke der Platten wurden so ge- 
wählt, daß aus jeder mehrere Proben für die Schoppermaschine 
herausgeschnitten wrrden können. Die Vulkanisationszeit läßt man 
von 10 zu 10 oder 20 zu 20 Minuten ansteigen, so lange bis prak- 
tisch aller Schwefel gebunden ist und bestimmt den Schwefelgehalt, 
die Zerreißfestigkeit und die Dehnbarkeit. Die Ergebnisse der Ver- 
suche lassen sich folgendermassen zusammenfassen: Die Schwefel- 
aufnahme kennzeichnet sich als chemische Reaktion, es wird in gleichen 
Zeiten die gleiche Menge Schwefel aufgenommen. Die Vulkanisations- 
kurve ist eine Gerade. Die Festigkeit aber steigt vom 0-Punkt all- 
mählich bie zu einem bestimmten Werte an und fällt dann zuerst 
langsam, später aber, noch bevo! aller Schwefel verbraucht ist, ziem- 
lich schnell ab und bleibt dann zinmlich konstant auf dem erreichten 
niedrigen Stande. Die Dehnbarkeit steigt zunächst enorm rasch an und 
sinkt dann sehr langsam mit zunehmender Festigkeit. Bei weiterer Vul- 
kanisation tritt dann auchrasches Sinken ein. Die Schlußfolgerungen, 


die der Verfasser aus den aufgestellten Kurven bezüglich des günstigsten 
Vulkanisationsgrades zieht, können im Referat nicht wiedergegeben 
werden und müssen im Original nachgelesen werden. 

Ein zweiter Teil der Arbeit befaßt sich mit Vulkanisations- 
beschleunigern. Der Vulkanisationsprozeß wird durch gewisse anor- 
ganische Zusätze wie ZnO, CaO, Mg O und Pb O beschleunigt. Die 
Basizität der Oxyde kann allein nicht daran schuld sein, sonst müßte 
Ba O und SrO ähnliche Wirkungen ausüben. was nicht der Fall ist. 
Ditmar ist der Ansicht, daß es sich um eine Katalyse handelt. 
Seidl studierte die Wirkung der Rleiglätte und kam zu dem Schlusse, 
daß durch die Reaktion von Bleiglätte mit Schwefelwasserstoff, der 
durch Finwirkung von Schwefel auf die im Kautschuk vorhandenen 
Eiweißstoffe und Harze entsteht, während der Vulkanisation eine 
Temperatursteigerung des Vulkanisats über die eigentliche Vulkani- 
sationstemperatur herbeigeführt wird, so daß also die Temperatur für 
die Beschleunigung verantwortlich zu machen wäre. Gottlob prüfte 
diese Annahme Seidls an Kautschuk-Schwefel-Bleiglätte-Mischungen 
nach und konnte sie auf Grund von Temperaturmessungen im Innern 
des Vulkanisats nicht bestätigen. Er berichtet im folgenden über viel 
wirksamere Beschleuniger organischer Natur und ihre Wirkungsweise. 
Gewisse Sorten von synthetischem Kautschuk zersetzen sich an der 
Luft sehr rasch unter Sauerstoffaufnahme. Man kann diese Sorten 
aber vor Oxydation sehr wirksam schützen, wenn man sie mit ge- 
ringem Zusatz organischer Basen, wie Anilin, Pvridin, Chinolin, Di- 
methylamin und in einem Falle auch Piperidin versetzt. Weiterhin ergab 
sich aber, daß die mit 1 Proz. Piperidin versehene betreffende Kaut- 
schuksorte nach der Vulkanisation eine weit fortgeschrittenere Vulkani- 
sation zeigte, als unter normalen Umständen erwartet worden wäre. 
Beim Studium der Wirkung des Piperidins auf die Vulkanisation 
natürlichen Kautschuks ergaben sich ganz ähnliche Resultate. Weiter 
ergab es sich, daß diese vulkanisationsbeschleunigende Wirkung auch 
von den Homologen des Piperidins, gewissen festen Additionspro- 
dukten und Salzen dieser Basen, die bei der Vulkanisationstempera- 
tur offenbar dissoziierten, ausgeübt wurde. Auch gewisse aliphatische 
Basen wie Dimethylamin, Tetramethylendiamin und Derivate dieser 
Basen zeigten dieselbe beschleunigende Wirkung. Schließlich gelang 
es nachzuweisen, daß nicht nur die genannten, sondern alle, auch 
aromatische Basen, eine beschleunigende Wirkung jauf die Vulkani- 
sation besitzen, insofern nur ihre Dissoziationskonstante eine gewisse 
Höhe erreichte. Die Grenze, oberhalb der die Basen praktisch wirk- 
sam sind, liegt bei zirka 10-°. Es ergab sich ferner, daß nicht die 
chemische Konstitution, sondern nur die Basizität des betreffenden 
Körpers in erster Linie seine Wirksamkeit beeinflußt. Basen, bei denen 
diese Konstante über 10—5 lag, beschlennigten ganz enorm und zwar 
wie z. B. „Vulkacit a. Bayer“ zirka 10 mal mehr als die bekannten 
anorganischen Beschleunigungsmittel. Einen für die Praxis geeigneten 
Beschleuniger auszuwählen, war nicht leicht, da dieser Körper sehr, 
aber nicht zu wirksam sein durfte. Er durfte nicht zu flüchtig, aber 
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auch nicht zu wenig dissoziiert sein, durfte keine dem Kautschuk 
schädlichen Komponenten besitzen, sollte die Nachvulkanisation nicht 
zu sehr befördern und durfte nicht zu teuer sein. Als solcher Körper 
erwies sich „Vulkacit“. Ueber die Wirkungsweise dieses Körpers 
stellte der Verfasser eingehende Versuche an, deren Einzelheiten hier 
nicht wiedergegeben werden können. Aus seinen Versuchen zieht er 
folgende praktische Schlußfolgerungen: Das „Vulkacit Bayer“ ist ein 
weißes, staubfeines Pulver, das vom Kautschuk beim Mischprozeß 
schnell und völlig aufgenommen wird. Vorzügliche Dienste dürfte 
es in der Hartgummiindustrie leisten, da die Vulkanisaticnszeit von 
ca. 9 auf 11a —2!/3 Stunden herabgesetzt werden kann, wodurch 
wesentliche Ersparnisse an Zeit, Dampf, Formmaterial, Apperaturen 
und Arbeitslohn erzielt werden können. Aber auch dort, wo der 
Hartgummi nur dazu dient, eine Verbindung zwischen Weichgummi 
und Metallen herzustellen. wird Vulkacıt ganz außerordentlich gute 
Dienste leisten können, weil seine Verwendung In der Hartgummi- 
mischung diese ebenso rasch vulkanisierend macht, wie normale 
Weichgummimischung. In der Weichgummiindustrie ist es nahe- 
liegend, die Vulkacite vor allen Dingen da zu verwenden. wo eine 
rasche Vulkanisation besonders wünscheswert ist, wie bei Reparatur- 
platten und Reparaturlösungen, bei Stempelplatten und Zahngummi, 
ferner aber bei allen denjenigen Artikeln, die teure Formen erfordern. 
z. B. Absätze, Vollgunmireifen, Fahrrad- und Autodecken, Bälle, 
Spielpuppen und andere Massenartikel. Der Schwefelzusatz muß bei 
Weichgummiwaren um ca. 35—45 Prozent der sonst üblichen herab- 
gesetzt werden, wenn Fehlfabrikate durch Uebervulkanisation ver- 
mieden werden sollen. Die Verminderung im Schwefelzusatz schützt 
aber sehr wirksam vor Nachvulkanisation und in vielen Fällen vor 
Ausschwefeln. In allen Fällen schont Vulkacit das Material durch 
die kurze Heizdauer und verhältnismäßig niedrige Vulkanisations- 
temperatur, Wie alle organische Basen besitzt es für Kautschuk eine 
konservierende Wirkung gegen Oxydation. Zum Schlusse sei aber 
noch auf gewiss: Vorsichtsmaßregeln hingewiesen, auf die Gottlob 
bezüglich harter Mischungen usw. aufmerksam macht, die sich beim 
Mischprozeß stark erwärmen und bei denen die Gefahr besteht, daß 
der Beschleuniger die Vulkanisation bereits auf der Mischwalze ein- 
leitet- | Ki, 
Joh. Paeßler. Ueber die Bedeutung und Verwendung 
künstlicher Gerbstoffe. (Ledertechn. Rundschau 1916, Nr. 1.) Nach 
vielen vergeblichen Versuchen anderer Chemiker gelang es K. 
Freudenberg und E. Fischer zum ersten Male in der Penta- 
Calloyl-Glykose einen Körper zu gewinnen, der einem pflanzlichen 
Gerbstoff, nämlich dem Galläpfeltannin in den meisten Eigenschaften 
vollständig gleicht, so daß auch die langumstrittene Konstitution des 
Tannins als festgestellt gelten kann. Dieser bedeutsame Erfolg war 
jedoch nur von wissenschaftlichem Wert, da das Tannin sich in 
seiner molekularen Zusammensetzung und gerberischen Wirksamkeit 
von den in der Lederindustrie angewandten pflanzlichen Gerbstoffen 
wesentlich unterscheidet und da die technische Herstellung des be- 
treffenden Gerbstoffes, die die Anwendung eines pflanzlichen Gerb- 
stoffes, nämlich der Gallussäure bedingt, mit so hohen Kosten ver- 
bunden war, daß der betreffende künstliche Gerbstoff mit pflanzlichen 
niemals in Wettbewerb treten konnte, wenn man berücksichtigt, daß 
von den üblichen Gerbemitteln unter normalen Verhältnissen I kg 
Gerbstoff 0,35 bis 1.05 Mk, kostet, Freudenberg und Fischer 
führten ihre rein wissenschaftlichen Arbeiten unter dem theoretischen 
Gesichtspunkt aus. die natürlichen Gerbstoffe in einer ihrer Kon- 
stitution entsprechenden Weise durch chemische Synthese zu ge- 
winnen. Ein anderer Weg zur Darstellung synthetischer Gerbstoffe 
besteht darin, daß man zu Körpern zu gelangen sucht, die in den 
wesentlichen Eigenschaften das Verhalten der natürlichen Gerbstoffe 
zeigen, ohne jedoch in ihrer chemischen Zusammensetzung mit diesen 
völlig übereinzustimmen. Dieser zweite Weg ist zuerst von Stiasny 
und zwar mit großem, praktischem Erfolg beschritten worden, indem 
es ihm als ersten gelang, aus Phenolen, Formaldehyd und Schwefel- 
säure bezw. aus Phenolsulfosäuren und Formaldehyd wasserlös- 
liche Kondensationsprodukte mit wertvollen gerberischen Eigen- 
schaften darzustellen, während man bis dahin bei der Kondensation 
derartiger Stoffe im wesentlichen wasserunlösliche bezw. harz- 
artige Körper, die wie z. B. der Bakelit in der Industrie der künst- 
lichen Harze von Bedeutunz geworden sind, oder z. B. Phenolalkohol 
erhalten hatte, die aber keinerlei gerbende Eigenschaften und kein 
gerbstoffahnliches Verhalten zeigten. Das von Stiasny angewandte 
durch D. R. P. Nr. 262558 geschützte Kondensationsverfahren zur Dar- 
stellung künstlicher Gerbstoffe unterscheidet sich von den bekannten 
im wesentlichen dadurch, daß zur Vermeidung der Bildung wasser- 
unlöslicher Körper ganz bestimmte milde Kondensationsbedingungen 
gewählt werden. Die nach diesem Verfahren erhaltenen Stoffe, die 
Stiasny mit der allgemeinen Bezeichnung „Syntane“ belegt und von 
denen bereits seit längerer Zeit ein Vertreter von der Badischen Ani- 
lin- und Sodafabrik in Ludwigshafen a. Rh. unter der Bezeichnung 
Neradol D in den Handel gebracht wird, sind demnach als Formal- 
dehydkondensationsprodukte sulfonierter Phenole aufzufassen und 
stellen die ersten synthetischen Gerbstoffe dar, die für eine praktische 
Verwendung in Frage kommen. Später sind der Badischen Anilin- 
und Sodafabrik noch eine Reihe das gleiche Gebiet betrefferde 
Patente, nämlich D. R. P. Nr. 260379, 265 415, 266 139, 289233, 
281 484, 282 850 erteilt worden. Ebenso haben sich neuerdings andere 
Forscher und Unternehmungen mit der Frage der Erzeugung künst- 
licher Gerbstoffe befaßt. So erhielt Dr. Röhm hierauf die D. R. P. 
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Nr. 265 855 und 265 915 und ferner beziehen sich mehrere Patent- 
anmeldungen auf den gleichen Gegenstand. 

Das Neradol D, sowie auch die anderen nach den oben er- 
wähnten Verfahren darstellbaren Stoffe sind bei ihrer Herstellung 
auf Phenolde bezw. Kresole als Ausgangsstofte angewiesen. Da diese 
ebenso wie natürliche Gerbstoffe phenolische Hydroxylgruppen ent- 
halten, so glaubte man bisher fast allgemein, daß alle Stoffe, die 
Gerbstoffeigenschaften aufweisen, Hydroxylgruppen enthalten müßten; 
doch stellt Otto Schmidt in der Badischen Anilin- und Sodafabrik 
auch synthetische Gerbstoffe dar, die frei von Hydroxylgruppen sind, 
und man ist daher bei ihrer Herstellung keineswegs auf Phenvle 
bzw. Hydroxyleals Ausgangsstoffe angewiesen. Auch derartige Körper 
werden von der Badischen Anilin- und Sodafabrik hergestellt und es 
wird ein solcher neuerdings unter den Namen Neradol ND in den 
Handel gebracht. 

Die Herstellung derartiger nicht von Phenolen und Kresolen 
ausgehender Körper ist namentlich mit Rücksicht auf die jetzigen 
Verhältnisse, wo die Vorräte an Phenolen und Kresolen in erster 
Linie für Heereszwecke dienen müssen (vergl. Aufsatz von Dr. 
Raschig in der „Zeitschrift für angewandte Chemie“ 1815, S. 409) 
und hierfür von der Heeresverwaltung beschlagnahmt sind, von großer 
Bedeutung. Das Neradol ND stimmt in seinen gerberischen Eigen- 
schaften im wesentlichen mit Neradol D überein, so daß sich wohl 
auch dieser Stoff neben dem älteren Neradol D einen dauernden Platz 
in der Gerberei erobern wird, 

Es werden sodann die gerberische Wirksamkeit, Anwendungs- 
fähigkeit und Verwendungsart von Neradol D und Neradol ND be- 
schrieben. Die lediglich mit Nerade! D gegerbten Leder besitzen 
eine rein weiße Farbe, die nach einiger Zeit gelblich wird. Das Ge- 
füge eines derartigen Leders ist langfaserig und zähe, doch fehlt dem 
Neradul D die füllende Wirkung, die den natürlichen Gerbstoffen zu- 
kommt. Aus diesem Grunde kommt die ausschließliche Gerbung mit 
Neradol D nur bei leichten Ledersorten bezw. in solchen Fällen in 
Frage, wo auf eine füllende Wirkung kein Gewicht gelegt wird. 
Wenn man jedoch eine hinreichende Füllung und vor allen Dingen 
die Erzielung eines hohen Gewichtes wünscht, so wird das Neradol D 
nur anteilig verwendet und zwar entweder zur Vorgerbung, während 
die eigentlicheGerbung mit den natürlichen Gerbstoffen vorgenommen 
wird, oder gemeinschaftlich mit den Auszügen der pflanzlichen Gerb- 
stoffe. Das Neradol D kann ferner als Bleichmittel für solche pflanz- 
lich gegerbte Leder verwendet werden, deren Farbe zu dunkel ist 
und infolgedessen nicht befriedigt. Man läßt in solchen Fällen ent- 
weder der eigentlichen Gerbung, die für sich eine zu dunkle Farbe 
ergibt, eine Behandlung mit Neradol D vorhergehen oder nachfolgen. 
In letzterem Falle ist die Bleichwirkung im allgemeinen stärker, als 
bei der Vorbehandlung mit Neradol D. Eine weitere gute Eigen- 
schaft des Neradol D besteht darin, daß dieser künstliche Gerbstoff 
lösend auf die schwer löslichen Gerbstoffe der pflauzlichen Gerbe- 
mittel wirkt. Man kann daher Gerbstoffauszüge, die schwer lösliche 
Gerbstoffe in reichlicher Menge enthalten, durch Behandeln mit Nera- 
dol D in leichtlösliche Auszüge umwandeln und auf diese Weise die 
schwerlöslichen Anteile der Gerbstoffauszüge namentlich des Que- 
brachoauszuges, die sonst zum Teil verloren gehen und außerdem 
noch störend wirken, größtenteils nutzbar machen. Von dem sonst 
üblichen Verfahren der Ueberführung von schwerlöslichen Gerbstoff- 
auszügen in sogen. kaltlösliche, wobei die Auszüge mit Alkalisulfiten 
oder -Bisulfiten in der Hitze unter erliöhtem Druck oder unter ge- 
wöhnlichem Druck behandelt werden, unterscheidet sich dieses Ver- 
fahren sehr vorteilhaft dadurch, daß dabei keine tiefgreifende che- 
mische Aenderung des Gerbstoffmoleküls stattfindet. 

Die Verwendungsart von Neradol ND ist die gleiche wie bei 
Neradol D. Was die Gerbwirkung anlangt. so erhalten die Leder 
damit einen etwas besseren Stand und einen volleren Griff als bei 
Neradol D-Mitverwendung. Das Neradol ND kann in fast allen 
Fällen mit gleichem Erfolge an Stelle von Neradol D verwendet 
werden, was vor allem mit Rücksicht auf die jetzige Zeit von größter 
Bedeutung ist, da nach den dem Verfasser erteilten Auskünften die 
zur Darstellung von Neradol ND nötigen Ausgangsstoffe im Gegen- 
satz zu den für die Darstellung von Neradol D erforderlichen Körpern 
zurzeit in genügenden Mengen zur Verfügung stehen. Auch zum 
Bleichen von Leder und zum Löslichmachen der schwerlöslichen Be- 
standteile der Gerbemi‘tel ist das Neradol ND in gleicher Weise wie 
das Neradol D geeignet. 

Der Preis der Neradolgerbstoffe, der im Frieden höher ist, als 
der der pflanzlichen Gerbstoffauszüge von gleichem Gerbstoffgehalt, 
ist während des Krieges naturgemäß noch etwas gestiegen, jedoch 
bei weitem nicht in dem Maße wie der der pflanzlichen Gerbemittel 
und Gerbestoffauszüge, sodaß jetzt die Verwendung dieser künst- 
lichen Gerbstoffe mit dem weiteren Vorteil der Ersparnis an Kosten 
für die Gerbung verbunden ist. Da wir hinsichtlich der Beschaffung 
von Rohstoffen für die Gewinnung der Neradolgerbstoffe vom Aus- 
lande unabhängig sind, so ist die Verwendung dieser künstlichen Gerb- 
stoffe in der jetzigen Zeit der Gerbstoffknappheit von größter Bedeu- 
tung und so!lte viel allgemeiner vorgenommen werden, da dadurch 
eine bedeutende Ersparnis an pflanzlichen Gerbstoffen und damit eine 
Streckung der verfügbaren Mengen von pflanzlichem Gerbstoff er- 
reicht wird. 

Neradol D und Neradol ND werden in vielen gerberischen Be- 
trieben schon seit einiger Zeit regelmäßig mit gutem Erfolge benutzt. 
Es sind damit bei sachgemäßer Verwendung nur gute Erfahrungen 
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gemacht worden. Es sind zwar anfangs in der Fachpresse, jedoch 
ganz vereinzelt, auch ungünstige Urteile über das Neradol D laut 
geworden; doch stammen diese aus Kreisen, deren Interessen durch 
die Einführung eines künstlichen Gerbstoffes bedroht wurden. Da 
außerdem die hierbei gegen das Neradol D erhobenen Einwände in- 
zwischen von unparteiischen Fachleuten entkräftet worden sind, so 
ist den abfälligen Urteilen keinerlei Bedeutung beizumessen. 

Wenn auch nicht zu erwarten ist, daß die künstlichen Gerb- 
stoffe binnen kurzem die pflanzlichen Gerbmittel aus der Gerberei 
verdrängen werden, so ist doch vorauszusehen, daß sie sich einen 
dauernden Platz verschaffen und mit dem weiteren Fortschreiten der 
Wissenschaft auf diesem Gebiet imstande sein werden, wenigstens 
einen Teil des pflanzlichen Gerbstoffes zu ersetzen. Es ist dieses in 
vaterländisch-wirtschaftlicher Beziehung von großer Bedeutung, weil 
wir jetzt den größten Teil des Gerbstoffbedarfes aus bem Auslande 
einführen müssen und durch Herstellung künstlicher Gerbstoffe aus 
inländischen Erzeugnissen unabhängig vom Auslande werden. Rn. 


Patent-Beridit. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29), 


D. R. P. Nr. 290131 Kl. 29b vom 31. V. 1913. Verein für 
Chem. Industrie in Mainz in Frankfurt a M. Verfahren 
zur Vorbereitung der Zellulose für die Herstellung von 
Spinnlösungen. Die Herstellung einer brauchbaren Spinnlösung 
ist eine der wichtigsten Vorbedingungen zur Herstellung einer guten 


Kunstseide. Die Natur der zu verwendenden Zellulose und die Art, 
wie diese in Lösung gebracht wird, spielen eine große Rolle. Gut 
lösliche Zellulosesorten ergeben leicht spinnbare Verbindungen. Die 


daraus erhaltenen Kunstseidenfäden weisen jedoch im allgemeinen 
eine nur geringe Festigkeit auf, während andererseits gerade die am 
schwersten löslichen Zellulosearten die haltbarsten Kunstfäden er- 
geben. Man erklärt sich dies dadurch, daß man annimmt, das Molekül 
der schwerlöslichen Zellulosen sei sehr groß, und bei sehr starker 
Einwirkung der Lösungsmittel trete ein Abbau ein, indem Zellulosen 
von geringer Molekulargröße entstehen. Der Zellstoff oder die Holz- 
zellulose soll beispielsweise in der Hauptsache aus einer solchen teil- 
weise abgebauten Zellulose bestehen. Er ergibt nach der Verarbei- 
tung zu Kupferoxydammoniak- oder Nitrokunstseide nur Fäden von 
sehr geringer Haltbarkeit. Andere Pflanzenbestaudteile, vor allem 
das Samenhaar der Baumwollpflanzen, aus denen die verspinnbare 
Baumwolle besteht, sollen dagegen ein sehr hohes Molekulargewicht 
aufweisen. Das Zellulosemolekül ist hier sehr groß, so daß nach der 
Verarbeitung zu den Kunstseideverbindungen Fäden von ausgezeich- 
neter Haltbarkeit entstehen. Dagegen sind nun aber gerade diese 
Zellulosearten außerordentlich schwer so in Lösung zu bringen, daß 
eine gut verspinnbare Lösung entsteht. Die Kunst bei der Herstel- 
lung der Zelluloselösungen besteht nun darin, die Zellulose so zu 
behandeln, daß ihre Spinnverbindung genügend leicht löslich wird, 
ohne durch ein Zuviel in diesem Bestreben die von der Natur be- 
wirkte Molekularaggregation der Zellulose zu sehr zu beeinträchtigen 
und dadurch der Festigkeit des aus der Faser zu erhaltenden Fadens 
zu schaden. Eine derartig schädliche Aufschließung der Zellulose 
findet zum Teil schon bei der Vorbehandlung zwecks Reinigung statt. 
Noch gefährlicher für die Zellulose können Oxydationsmittel oder 
geringe Mengen von Säuren werden, die von irgendeiner Säurebe- 
handlung, z. B. nach dem Bleichen infolge ungenügenden Waschens, 
in der Faser zurückgeblieben sind. Diese bewirken nämlich beim 
Trocknen der Zellulose die Bildung von Oxy- und Hydrozellulose, 
welche die Faser brüchig und zur Herstellung haltbarer künstlicher 
Fäden ungeeignet machen. Es hat sich nun die auffallende Erschei- 
nung gezeigt, daß die mit geringen Mengen von Säure, z. B. Schwe- 
felsäure, behandelte Zellulose ihre Eigenschaften nur in vorteilhafter 
Weise verändert, wenn man dafür Sorge trägt, daß die Bildung von 
Oxy- und Hydrozellulose unbedingt vermieden wird. Mit etwa !/100 
bis zu '/s Prozent Schwefelsäure getränkte und bei niedriger Tempe- 
ratur getrocknete Baumwolle nimmt z. B. 10 bis 30 Prozent an 
Festigkeit zu (Dr. W. Zanker und Karl Schnabel, Lehnes Färberzei- 
tung 1913, S. 280), ohne daß es nach den von Schwalbe (Dr. C. 
Schwalbe, Berichte 40, 1907, S. 1347, 4523) und anderen vorge- 
schlagenen Methoden möglich ist, Oxy- oder Hydrozellulose auch nur 
in Spuren uachzuweisen. Erst beim Erhitzen des trocknen. schwefel- 
säurehaltigen Fasermaterials tritt die Bildung der Oxy- und Hydro- 
zellulose ein, wie Zänker und Schnabel a, a. O. gleichfalls nach- 
wiesen. Gerade wie die mercerisierte Baumwolle bei der Herstellung 
von Viskoselösungen ein besseres Lösungsvermögen zeigt, so ist die 
mit Säuren oder sauer reagierenden Salzen auf die angegebene Weise 
behandelte Zellulose nunmehr erheblich leichter löslich. Ein Aus- 
einanderfallen der Molekularaggregate im Zellulosemolekül hat bei 
der Behandlung mit Schwefelsäure trotzdem anscheinend noch nicht 
stattgefunden, wie sich darin zeigt, daß die erhaltenen Kunstfäden 
auch bei der guten Löslichkeit der Zellulose eine vorzügliche Festig- 
keit besitzen. Eine der Hauptschwierigkeiten der Kunstseidenfabri- 
kation, nämlich eine stets gleiche Viskosität der Spinnlösung und 
damit eine stets gleiche Fadenqualität zu erhalten, wird durch das 
neue Verfahren zu, einem sehr großen Teile behoben, Durch die 
angegebene Vorbehandlung wird auch die trotz aller Sorgfalt nicht 
zu umgehende Ungleichmäßigkeit des natürlichen Ausgangsmaterials 


ziemlich unschädlich gemacht. In der Verwendung der Chemikalien 
können Ersparnisse erzielt werden, da man auch mit geringeren 
Mengen von Chemikalien Lösungen von demselben Gehalt an Zel- 
lulose und der gleichen Viskosität zu erzielen vermag. Es ist noch 
erwähnenswert, daß man auch ungebleichte Zellulose in der ange- 
gebenen Weise behandeln, lösen und verspinnen und dann erst den 
fertigen Kunstfaden bleichen kann, weil die Widerstandsfähigkeit des 
Materials sehr groß ist. Beispiel: Die zur Verarbeitung auf Kunst- 
seide bestimmte Baumwolle wird in der üblichen Weise gebleicht, 
wobei man strengstens dafür Sorge trägt, daß jede Bildung von 
Oxy- oder Hydrozellulose vermieden wird, was durch die angegebene 
Prüfungsmethode von Schwalbe kontrolliert werden kann. Nach dem 
Bleichen wird gespült und wie üblich mit Schwefelsäure abgesäuert. 
Hiernach wird mit sehr weichem Wasser, Kondenswasser oder destil- 
liertem Wasser so lange gespült, bis die Waschflüssigkeit auch nach 
dem Einengen einer größeren Portion keine saure Reaktion mehr 
zeigt. Die Baumwollfaser selbst zeigt auch dann noch eine stark 
saure Reaktion, die man auf die von Zanker und Schnabel (a. a. O.) 
angegebene Art festzustellen vermag. Sie enthält noch gerade so 
viel Schwefelsäure, wie nötig ist, um den beschriebenen neuen Effekt 
zu erzielen. Sie braucht nur noch an der Luft oder auf andere Art 
bei niedriger Temperatur getrocknet zu werden und ist danach zur 
Verarbeitung zu Spinnlösungen fertig, Zweckmäßig ist es, die Baum- 
wolle dann noch einige Tage an einem trocknen Orte an der Luft 
liegen zu lassen, ehe man den Lösungsprozeß vornimmt. Selbstver- 
ständlich darf die Zellulose auch nach dem Trocknen keine Reaktion 
auf Oxy- oder Hydrozellulose zeigen. Man bleicht daher am besten 
nur so stark, daß die Faser auch nach der Bleiche noch einen deut- 
lich gelben Farbton aufweist. Steht kein genügend weiches Wasser, 
reines Kondenswasser oder destilliertes Wasser zum Spülen der abge- 
säuerten Zeilulose zur Verfügung, so kann man das Verfahren bei- 
spielsweise auch so abandern, daß die abgesäuerte Baumwolle mit 
Wasser von 10 bis 12 deutschen Härtegraden gespült wird. Sie wird 
alsdann nach längerem Spülen eine neutrale Reaktion zeigen, weil 
infolge des Kalkgehaltes des Wassers die vorhandene Schwefelsäure 
neutralisiert wird. Deshalb ist es in diesem Falle notwendig, die 
Ware noch in ein letztes Bad zu bringen,. das etwa !/ıoo bis 1/s Prozent 
Säure auf das Gewicht Ware enthält. Hierbei ist selbstverständlich 
darauf Rücksicht zu nehmen, daß etwa vorhandener Kalk neutralisiert 
wird, ohne daß die Säuremenge auf der Faser wesentlich geringer 
wird. Dieses Bad zeigt nach Entfernung der Baumwolle keine saure 
Reaktion mehr, worauf Zanker und Schnabel (a. a. O.) schon hin- 
wiesen. Die weitere Behandlung ist die obige. An Stelle der Schwe- 
felsäure können selbstverständlich auch beliebige andere Säure. saure 
oder säureabspaltende Salze verwendet werden. Vor dem Lösen der 
so behandelten Zellulose ist es im allgemeinen nicht unbedingt er- 
forderlich, die Säure durch Spülen oder Neutralisieren zu entfernen. 
Die Zellulose kann vielmehr sofort verarbeitet werden. S. 
D. R. P. Nr. 291 159 K1. 29b. vom 29. XI. 1913. W. Busch- 
hüter in Krefeld und Dr. M. Voigt in Krefeld-Traar. Ver- 
fahren zum Entbasten und etwaigen Bleichen und Be- 
schweren von Seide. Das Verfahren beruht auf der Eigenschaft 
der Aminosäuren des Seidenbastes, schwache Säuren aus ihren Salzen 
zu verdrängen. Es ist zwar bekannt, daß außer Seife die borsauren, 
zinnsauren, kohlensauren, kieselsauren Salze und andere die Eigen- 
schaft haben, den Seidenbast zu lösen. Jedoch haben sich alle diese 
Salze mit Ausnahme der Seife in der Praxis nicht bewährt. Behandelt 
man z, B. die Rohseide mit Alkalikarbonatlösung bei 80°, so hat 
diese Behandlung wohl eine kurze Entbastungsdauer und eine radi- 
kale Entbastung zur Folge, jedoch hat so die behandelte Seide, wie 
jeder Seidenfärber weiß, stark gelitten. Ein Kochen mit Borax ist 
schon aus dem Grunde im großen unmöglich, weil bekanntlich ein 
kochendes Bad die Seide durch Verwirrung unbrauchbar macht. 
Alle diese Mängel werden aber behoben, wenn die Rohseide mit 
Lösungen von Salzen, deren Säuren schwächer als die durch hydro- 
lytische Spaltung des Seidenbastes entstandenen Aminosäuren sind, 
getränkt und darauf einige Minuten gedämpft wird. Auszunehmen 
sind hier die Salze der in den Seifen enthaltenen Fettsäuren, welche 
die Faser vollständig durchnetzen und beim Dämpfen einer derartig 
starken hydrolytischen Spaltung unterliegen, daß nicht das Salz, viel- 
mehr die bei der Spaltung sich bildende Natronlauge als Entbastungs- 
mittel wirkt, wodurch dann die Faser erheblich geschädigt wird. Dieses 
seit langer Zeit bekannte Verfahren wird deshalb in der Praxis auch 
nicht mehr angewendet. Wesentlich anders dagegen wirken die 
Salze schwacher Säuren, welche sich beim Dämpfen nicht hydro- 
lytisch spalten. Diese durchnetzen die Rohseide nur innerhalb ihrer 
Bastschicht. Wird die Seide nach dem Netzen kurze Zeit gedämpft, 
so tritt eine teilweise hydrolytische Spaltung der Bastverbindung zu 
komplizierten Aminosäuren ein, welche die schwachen Säuren obiger 
Salze aus ihren Verbindungen verdrängen und infolgedessen eine Iso- 
lierung des Bastes bewirken, Die Menge des angewandten Salzes 
muß so bemessen werden, daß die kolloidale Natur des Seidenbastes 
erhalten bleibt, damit letzterer zum Färben des abgezogenen Mate- 
rials oder zum eventuellen Seifen eisengebeizter Seide verwendet 
werden kann. Die Konzentration der Salzlösung darf also keine zu 
hohe und die Dämpfdauer keine zu lange sein. Werden diese Be- 
dingungen erfüllt, so können im Ueberschuß vorhandene Salze weiter 
spaltend auf die Bastsäuren einwirken und die letzteren somit eine 
Schädigung des Fibroins verhindern. Der durch das Dämpfen iso- 
lierte Bast löst sich nur schwer in Wasser, leicht dagegen und selbst 
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bei schwer zu entbastenden Seiden, welche beim alten Verfahren 
1!/s bis 2 Stunden in Anspruch nehmen, innerhalb weniger Minuten 
mittels Seife bezw. deren Schaum oder heißer Lösungen obiger Salze. 
Werden an Stelle borsaurer Salze überborsaure Salze angewendet, so 
tritt gleichzeitig mit dem Abziehen eine Bleichung ein. Werden 
solche Salze verwendet, deren Säuren Metalloxydhydrate sind, so 
beschweeen diese die abzuziehende Seide. Beispiel: Die Seide wird 
mit einer Lösung getränkt, die im Liter enthält: 30 g zinnsaures 
Natron. 0,5 g Monopolseife, darauf 2 Minuten gedämpft und der iso- 
lierte Bast mittels einer heißen Seifenlösung entfernt. Als Entbas- 
tungsmittel lassen sich mit Ausnahme von Seifen Salze von solchen 
Säuren oder Metalloxyden verwenden, die schwächer sind als die 
Aminosäuren des Seidenbastes, gleichgültig, ob anorganischer oder 
organischer, aliphatischer oder aromatischer Natur. Hauptsächlich 
sind verwendbar die Alkalisalze der Kohlensäure, Kieselsäure, Borsäure, 
Zinnsäure, des Schwefelwasserstoffs, des Aluminiumhydroxyds und der 
Acaroidharzsäuren. S. 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


D. R. P. Nr. 291 440. — Zieger & Wiegand in Leipzig-Volk- 
marsdorf. — Verfahren zur Herstellung von glasklaren, bei- 
derseitig mit ganz glatten Oberflächen ausgestatteten 
Gummihohlkörpern. Das Verfahren besteht darin, daß zunächst der 
Gummikörper in bekannter Weise durch Tauchen, Trocknen und An- 
vulkanisieren in Chlorschwefeldämpfen vorbereitet und dann unter 
Wasser abgezogen wird. Nunmehr aber kehrt man den Körper nicht 
noch einmal um, sondern läßt die ursprünglich die Form berührende 
Innenfläche außen als Außenfläche des Gummikörpers, und vulkanisiert 
nunmehr zum zweiten Male den Gummikörper, so daß die ursprüng- 
liche Innenfläche nunmehr ebenfalls fertiggestellt wird, ohne daß durch 
Anwendung eines pulverförmigen Körpers oder durch Niederschläge 
von Tau eine Trübung der Oberfläche eintreten kann. Um hierbei 
ein Verziehen zu verhindern, genügt es bei Gegenständen von nicht 
zu starker Gummiwandung, wie beispielsweise bei Handschuhen u. dgl., 
wenn diese zweite Vulkanisation in Chlorschwefeldampf auf einer den 
Gegenstand haltenden oder ausfüllenden Form geschieht. Bei Gegen- 
ständen von stärkerer Wandung, insbesondere bei Gegenständen, die, 
wie Fingerlinge, Gummisauger u. dgl., einen verdickten Rand haben, 
empfiehlt sich die Anwendung einer Streckform, d. h. einer solchen, 
die den Hohlkörper oder wenigstens seinen Rand in einer gewissen 
Spannung erhält. H. 

D. R. P. Nr. 288320 K1. 39b vom 12. Nov. 1914, veröffent- 
licht am 27. 10. 1915. — Bohumil Jirotka in Berlin: Ver- 
fahren und Vorrichtung zur Herstellung von Bau- und 
lsoliermaterial und Gegenständen aller Art aus Holz- 
stoffundHolzstoffkompositionen. — Die Erfindung bezweckt 
insbesondere die Herstellung von langen Gegenständen, wie z. B. Bret- 
tern und Leisten, aus Holzstoff. ohne umständliches Pressen, sowie 
zugleich auch eine gute Trocknung und Imprägnierung der Gegen- 
stande. Das Verfahren bestelt darin, daß der nasse Holzstoff in 
rotierende Formen eingelassen wird, wonach das Wasser durch Zentri- 
fugalkraft herausgepreßt und herausgeschleudert wird. Alsdann wird 
die Masse weiter getrocknet; sie kann ebenfalls durch Zentrifugal- 
kraft imprägniert werden. Fig. | und 2 zeigen schematisch eine 
beispielsweise Ausführungsform der Vorrichtung gemäß diesem Ver- 
fahren, Fig. 1 bis 6 sind die perforierten äußeren Wände der ein- 
zeinen Formen 7 bis 12. 13 bis 18 sind die Zwischenwände zwischen 
den einzelnen Formen, die zugleich als Halter für die Vorderwande 
ausgebildet werden können. 19 ist die Welle, 20 ein Lager. Der 
Holzstoff wird in die Formen 7 bis 12 eingelassen und die ganze Vor- 
richtung auf beliebige Art in Rotation versetzt, wobei das Wasser 
durch die Zentrifugalkraft herausgedrückt und der Holzstoff an die 
äußeren Wände | bis 6 angedrückt wird. Er nimmt alsdann die Form 
der Räume 7 bis 12 an und kann zu weiterer Trocknung nach Oeff- 
nen der Vorderwände 1 bis 6 herausgenommen werden. Auf diese 
Weise entstehen aus dem Holzstoff sechs Bretter, die dann weiterbe- 
arbeitet werden können. Um das Ausdrücken des Wassers zu be- 
schleunigen, können die inneren Wände der Räume 7 bis 12 lose an- 
gebracht sein, so daß sie beim Rotieren der Vorrichtung durch die 
Zentrifugalkraft gegen den Holzstoff gedrückt werden. Will man in 
dieser Vorrichtung die Formlinge ganz austrocknen, so führt man in 
die durch die Wände 13 bis 18 gebildeten freibleibenden Räume von 
dreieckigem Querschnitt Heißluft ein, wodurch eine vollständige 
Trocknung erzielt wird. Die Zuführung der heißen Luft kann direkt 
durch die Welle 19 erfolgen. Nach dem teilweisen oder gänzlichen 
Austrocknen der Formlinge kann an Stelle der Heißluft eine Impräg- 
nierungsflüssigkeit eingeführt werden, die man ebenfalls infolge der 
Zentrifugalkraft in die Formlinge eindringen läßt. Bei verzierten 
Brettern, Leisten oder sonstigen Formlingen können sowohl die 
äußeren als auch die inneren parallelen Wände der Formen 7 bis 12 
als Negativ ausgebildet werden. Diese inneren Wände haben vor 
der äußeren den Vorzug, daß sie nicht perforiert zu sein brauchen. 
Bei Erzeugung hohler bzw. röhrenförmiger Körper, z. B. Vasen, Zy- 
linder, Säulen, Fässer usw., werden die Zwischenwände 13 bis 18 
fortgelassen. Ein auf diese Weise erzeugter Formling bekommt ge- 
nau die Form des äußeren Zentrifugalzylinders. Nach der Zeichnung 
wird der Formling z. B. eine sechskantige Säule bilden. Unbenom- 
men bleibt es, zuletzt die Formlinge noch durch ein Walzenwerk 
oder eine Presse vorzugsweise feucht nachzupressen, Sch. 
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D. R. P. Nr. 290856. Th. L. Adolf Runge in Hannover. 
Vorrichtung zum Koagulieren von Rohkautschuk. a ist 
der die Kautschukmilch aufnehmende Behälter; er hängt an einem 
Scharnier b und kann mittels der Spindel c gekippt werden, An der 
Vorderseite des Behälters sind Ausläufe d vorgesehen, unter denen 
ein Verteilungsblech e angebracht ist. Unter dem letzteren befinden 
sich in der Rauchkammer k zwei leicht auswechselbare Walzen f 
und g, deren Köpfe durch vorstehende Blechscheiben abgeschlossen 
werden. Unter jeder Walze mündet ein Rauchrohr h und i, dessen 
Haube durch ein Sieb abgeschlossen wird, welches etwa mitge- 
rissenen Staub und Ruß zurückhält. Am Fuße des Gehäuses k be- 
findet sich die Feuerung |, von welcher die Gase nach Passieren 
eines Staubabscheiders in die Rauchrohre strömen. Das in der Wan- 
dung eingelassene Glasfenster 
m dient zur Beobachtung der 
Koagulation und zum Heraus- 
nehmen der Walzen. Das Ver- 
teilungsblech e reicht in das 
Gehäuse k hinein und kann die 
hierfür angebrachte Oeffnung 
von einem Schieber n ver- 
schlossen werden. Der Rauch 
zieht, nachdem er die Walzen 
unspült hat, durch den Schorn- 
stein o ab. Nachdem der Be- 
hälter a mit Kautschukmilch 
gefüllt ist und die Feuerung | 
in Betrieb gesetzt ist, wird die 
Vorrichtung in Gang gesetzt. 
Infolgedessen wird der Schieber 
n geöffnet, dann mittels Kegel- 
räder und Mutter die Spindel c 
um ein bestimmtes Maß ge- 
hoben, wodurch eine gewisse 
Menge Kautschukmilch über. 
das Verteilungsblech e auf die 
Walze f fließt. Infolge der Ro- 
tation der Walze umfließt die 
Milch die Walze in einer dünnen Schicht, welche der periodisch wie- 
derkehrenden Aufgabemenge entspricht. Etwa überfließende Milch 
verteilt sich auf die Walze g. Der sich hier noch ergebende Ueber- 
schuß wird von einem Blech oder gegebenenfalls von einer weiteren 
Walze aufgefangen. Nach einer gewissen Zeit, während der die je- 
weilig aufgebrauchte Kautschukschicht unter fortwährender, das Ab- 
tropfen verhindernder Umdrehung der Walzen koaguliert ist, erfolgt 
eine neue Zuführung von Milch, wobei sich der beschriebene Vor- 
gang wiederholt und so fort, bis die Kautschukschicht auf den Walzen 
f, g die gewünschte Dicke erreicht. Dies kann man durch die Glas- 
scheibe m beobachten. Schließlich wird die Vorrichtung stillgesetzt, 
die Walzen werden herausgenommen und die gebildete Kautschuk- 
schicht entfernt, worauf die Walzen wieder gebrauchsfertig sind. H. 

D. R. P. Nr. 290295. Albert Sigwart in Ludwigshafen 
a. Rh. Knetvorrichtung zur Bereitung plastischer Mas- 
sen. A sind die Wände der Kneteinrichtung; sie sind durch Schar- 
niere a! und a’ gelenkig miteinander verbunden. Für die Knetung 
der Masse sind zwei Hebelpaare B mit ihren festen Drehpunkten b’ 
vorgesehen. Sie sind einerseits gelenkig mit den zu den Scharnieren a’ 
gehörigen Zapfen a?’ verbunden, und anderseits greifen in ihre 
Schlitze c’ Zapfen d!, die an Muttern D zweier Spindeln E sitzen. 
Der Knetkasten A sitzt unmittelbar auf einer Lagerplatte G und 
kann von einem Gehäuse g! mit Deckel g* umgeben werden. Will 
man eine plastische Masse, z, B. Glaserkitt, herstellen, so bringt man 
in den. Kasten abwechselnd je eine Lage des pulverförmigen und 
dann eine Lage des flüssigen Materials, bis der Kasten ausreichend 
gefüllt ist. Durch die Drehung des Handrades F in entgegengesetz- 
ten Richtungen werden die Wände des Knetkastens abwechselnd 
einander genähert und wieder voneinander entfernt und hierbei eine 
kräftige allseitige Knetwirkung hervorgerufen. H. 

Britisches Patent Nr. 15572 vom Jahre 1914 von A. 
Heinemann in London, Zusatz zu Nr, 18506 vom Jahre 
1912, Herstellung von Kautschuk, An Stelle von Aethylazetat 
benutzt man Methylazetat zur Kondensation mit Isopren oder dessen 
Homologen, um den eigentlichenKautschuk auszufällen, während andere 
kautschukähnliche Stoffe in Lösung bleiben, Sch. 

Amerikanisches Patent Nr. 1146299 und Nr 1146300. 
Condensite Co, of America, Glen Ridge, N.-J. Verfahren 
zur Herstellung einer plastischen Formmasse aus Phe- 
nolkondensationsprodukten. Feinverteilter Phenolharz wird 
mit Wasser und Alkalioxyd zwecks Lösung behandelt, Darauf werden 
Absorptionsstoffe mit der Lösung gesättigt, das Alkali neutralisiert, 
so daß das Harz ausgefüllt und ein Alkalisalz gebildet wird. Oder 
die alkalische Lösung kann aus einem schmelzbaren Phenolharz 
und einer Substanz hergestellt werden, die eine Methylengruppe ent- 
hält und imstande ist, eine harte Masse mit dem Harz beim Erhitzen 
bilden. Sch. 

Amerikanisches Patent Nr. 1160362. L. H. Baeke- 
land, General Bakelite Co, New-York. Verfahren zur 
Herstellung einer plastischen Masse für Isolierzwecke. 
Papierstoff wird mit einem Phenolkondensationsprodukt, das durch 
Erhitzen in einen unschmelzbaren Körper überführbar ist, versetzt 
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und die Masse solange durchgearbeitet, bis alle Faserteile mit dem 
Kondensationsprodukt überzogen sind. Darauf wird die Flüssigkeit 
‚entfernt und die Masse unter Druck erhitzt. Sch. 


Tediniidie Notizen. 


Neue Vervolikommnungen bei der Erzeugung von Preß- 
1ederindustrieartikeln.. Nachdruck verboten. In den letzten Jahren 
haben die Preß- und Kunstledererzeugnisse größeren Eingang gefun- 
den und es sind daher auch in der Erzeugungstechnik mannigfache 
Fortschritte gemacht worden, welche für den Fachmann von allge- 
meinem Interesse sind. Das Preßverfahren mit Hilfe von erhitzten 
Formmatrizzen erschwerte vielfach die Herstellung dieser Erzeugnisse, 
ja die meisten diesbezüglichen Erzeugungsmethoden wiesen fast durch- 
wegs eine mehr oder weniger große Umständlichkeit auf. Auch der 
Umstand, daß die Preßlederindustrieartikel sich mit der Zeit häufig 
deformierten, war der Allgemeineinführung solcher Waren hinderlich. 
Die Verbesserungsbestrebungen liefen daher meist in dem Ziele aus, 
möglichst Werkstücke von gleicher Dichte und Feste zu erzeugen, 
wobei sich ergab, daß folgende Methode eine wesentliche Vereinfachung 
in der Fabrikation herbeiführt. Hierbei werden die zur Verwendung 
kommenden Lederbestände oder Häuteteile zunächst in einem Wasser- 
bade aufgeweicht, worauf man dem Leder durch starkes Pressen wieder 
das Wasser entzieht und das Leder dichtet. Sodann wird das Roh- 
material getrocknet. Die weitere Behandlung erstreckt sich auf ein 
abermaliges Durchwalzen und zwar benützt man hierzu ein dreiteiliges 
Walzwerk. Ueber der obersten Walze ist ein Behälter angeordnet, 
der mit einer zähflüssigen Paste bestehend aus einer Mischung von 
Akalien, Wasser und Pflanzenöl ausgefüllt ist, Aus dem Behälter 
fießt durch einen Spalt die Paste auf die obere Walze, die auf die 
mittlere Walze in feinverteiltem Zustande übertragen wird. Die 
mittlere und untere Walze besitzt einen Kupferüberzug, damit das 
Leder durch die Berührung nicht schwarz wird. Dürch die mittlere 
Walze wird nun in die Oberfläche der Haut beim Walzen die Paste 
hineingepreßt. Je nach der Stärke und der Struktur der Haut kann 
die Ober- und Unterseite durch ein oftmaliges Durchziehen gleichmäßig 
imgrägniert werden, Das so präparierte Ledermaterial kommt nun 
im feuchten Zustande unter die Stanz bzw. Preßwerkzeuge und die 
gewünschten Industrieartikel wie Knöpfe, Schnallen usw. werden aus- 
gestanzt, um hierauf auf kaltem Wege in den vorbereiteten Metall- 
formen ausgeprägt und umgeformt zu werden. Das Trocknen der 
fertigen Artikel geschieht in der Luft. Verwendet man Harzseifen- 
lösungen als Beimischung in der Paste, so werden die getrockneten 
Waren alsbald ziemlich hart und lassen sich sogar schleifen und po- 
lieren. Setzt man der Paste Farbstoffe zu. so erzielt man eine gleich- 
zeitige Durchfärbung des Materials, worauf eine weitere Beizbehand- 
lung überflüssig wird. Man kann auch wie verschiedene Versuche weiter 
ergeben haben, nach der ersten Auspressung und Trocknung des 
Ledermaterials eine Durchtränkung mit flüssigen Kunststofflösungen 
vornehmen, wobei sich insbesondere die flüssigen Resinitlacke vor- 
trefich bewährt haben. Die Imprägnierpaste setzt sich dann nur 
aus dem erwähnten Material zusammen und darf mit Wasser nicht 
versetzt werden. Das Leder nimmt dann mehr eine hornartige Struk- 
tur an, zeigt nach dem Trocknen eine große Festigkeit und Wider- 
standsfähigkeit gegen höhere Temperatureinflüsse und Säuren. Will 
man eine gewisse Zähigkeit beibehalten so ist es zweckmäßig wenn 
man etwas Ricinusöl und Glycerin beifügt. Die auf diese Weise her- 
gestellten Industrieartikel haben den Vorteil, daß ein reiner Politur- 
glanz erzielt werden kann. Auch ist die Dekorierung stets eine effekt- 
vollere, da die Fläche glatt ist und Farben- oder Lackanstriche dann 
besser zur Geltung kommen. 

Diese Vervollkommnungen haben dazu beigetragen, daß man 
derartiges Preßledermaterial bereits zur Herstellung von Rosetten, 
Posamentenbesatz, Knöpfen, Hut- und Haarschmuckartikeln verwen- 
det. Zur Dekorierung dieser Waren verwendet man Bronzefarben, 
feine Glasurlacke usw., ja man hat sogar galvanotechnische Metall- 
niederschläge auf solche Preßlederartikel angewendet, um \letallimi- 
tationen aller Art vorzutäuschen. Die große Haltbarkeit und Bruch- 
sicherheit gibt der Ware anderen Artikeln gegenüber einen beson- 
deren Vorzug. Sch P. 

Amerikanische Poliermethode für Massenartikel aus Holz. 
Nichtfachleute bewundern oft mit Recht den glasglatten Politurglanz, 
den zuweilen Massenartikel aus Holz, wie z. B Perlen, Knöpfe usw. 
aufweisen, ohne dafür aber die richtige Erklärung des Arbeitsvor- 
ganges zu finden. Man darf sich auch nicht wundern, daß der 
Laie ron der Poliermethode nie genau unterrichtet wird, denn gerade 
das Verfahren wird in den meisten Betrieben von verläßlichen, ver- 
trauenswürdigen Arbeitern ausgerührt und so bleibt die Methode 
eigentlich auch den übrigen Mitarbeitern gewissermaßen ein Geheimnis, 

Trotzdem ist aber die Ausführung der Hochglanzpolitur nach 
amerikanischem System sehr einfach und ermöglicht sogar ein rasches 
und rationelles Arbeiten. Von der Anschauung ausgehend, daß Spiri- 
tusdampfe auf entsprechend präparierten Hölzern Politurglanz er- 
zeugen können, ähnlich wie dies bei Zelluloid usw. geschieht, hat 
man in Amerika ein Polierverfahren auf dieses Grundprinzip auf- 
gebaut, welches Geld ‚Zeit und Mühe erspart und doch noch schneller 
zum Ziele führt, wie die altbekannte Manipulation mit Lappen und 
Holzpolitur. Denn die sonst übliche Sonderarbeit, welche bei den 
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gewöhnlichen Holzpolierverfahren unumgänglich notwendig ist, fällt 
weg und wird also dadurch vereinfacht, daß man die Waren nur in 
besonderen Behältern denSpiritusdämpfen aussetzt, so daß also auch 
völlig ungeübte Arbeiter ohne Spezialmaschine einen dauernden Hoch- 
glanz auf solchen Holzmassenartikeln erzeugen können. 

© Der Arbeitsvorgang ist hier folgender: 

DiePerlen, Knöpfeusw.werden zunächstinbekannterWeise gebeizt, 
geölt, geschliffen, was mit Bimssteinpulver und Leinöl geschieht, dann 
sauber gescheuert und mit Leinwand trocken gerieben. Hierauf er- 
folgt die Lackierung, nachdem man aber dem Lack etwas mehr 
Kopal und Spiritus als üblich zusetzt. Die Lackierung muß gut 
trocknen, um dann je nach der Holzart noch ein oder mehrmal 
wiederholt zu werden. Die letzte Lackschicht wird in der Scheuer- 
trommel mit Bimsteinpulver mattgeschliffen. Sind die Perlen oder 
Knöpfe soweit vorbereitet. so werden sie der Einwirkung von Spiri- 
tusdämpfen ausgesetzt. Diese rufen völlig selbsttätig und durchaus 
gleichmäßig eine Hochglanzpolitur hervor, wie sie bisher wohl kaum 
zu erreichen war. Die Politurentwicklung erfolgt dabei in wenigen 
Minuten,so daß also auch gegenüber den früheren umständlichen Ver- 
fahren, wie schon erwähnt, viel Zeit erspart wird, 

Zur Anwendung der Poliermethode kommen beliebige Apparate 
in Betracht. Am vorteilhaftesten ist ein Kasten aus widertandstahigem 
Material entsprechend der Größe, welcher eine auf und nieder ver- 
stellbare Pfanne zur Aufnahme von Spiritus trägt. Dieser wird von 
einerseits in der Pfanne, anderseits im Sammelbehälter eingespannten 
Tüchern aufgesaugt und gibt so der Luft im Innern des Kastens 
ständig Spiritusdampfe ab. Auf dem Deckel des Sammelbehälters 
können die Artikel auf einem Tuche von guter Durchlässigkeit ge- 
lagert und bewegt werden. | | 

Die Kammer selbst läßt sich aber auch direkt mit einem Spiri- 
tusapparat in Verbindung bringen, der zweckmäßig durch eine kleine 
Kühlkammer geleitet wird, um so eine mildere Wirkung der Spiritus- 
dämpfe zu erzielen. Auf diese Weise lassen sich Holzmassenartikel 
wie Perlen und Knöpfe in verhältnismäßig kurzer Zeit ohne jede 
manuelle oder maschinelle Bearbeitung auf Hochglanz polieren. Der 
Hochglanz wird um so schöner, je besser der eingelassene Lack ist. 
Werden Beizfarben angewandt, so kommen diese bei der vorliegenden 
Methode mit besonderem Feuer zum Ausdruck, namentlich aber er- 
halten die mit Bronzetönen überzogenen Gold- und Bronzeperlen aus 
Holz nach dem Polieren einen schönen Glanz, der die Artikel den 
feinsten Metallperlen oder Knöpfen nahebringt. Auf alle Fälle bietet 
also diese Poliermethode mannigfache Vorteile. so daß es ratsam er- 
scheint, die Aufmerksamkeit der Leser darauf zu lenken, damit sie 
selbst praktische Versuche anstellen, da ja keinerlei große Anschaf- 
fungskosten notwendig sind und also die Methode von jedermann prak- 
tisch erprobt werden kann. (Nachdruck verboten). 

Schwarzbeizen des Hornes. Das Schwarzbeizen geschah bis- 
her durch das Einlegen der Kämme in einen Brei von Mennige und 
gelöschtem Kalk, in welchem nach 12—24 Stunden die Kämme eine 
schöne, schwarze Farbe angenommen haben. Sie werden mit Wasser, 
dem etwas Essig zugegeben wird, abgewaschen, getrocknet und po- 
liert. Die durch diese Operation erhaltene schöne, schwarze Farbe auf 
Horn hat jedoch den großen Uebelstand, daß nach einiger Zeitschwefel 
saures Bleioxyd auf den Kämmen auswittert. Dieser Uebelstand wird 
durch dıe Anwendung der Methode von Prof, Wagner vermieden 
und darnach ein schön schwarz gebeiztes Horn erhalten. Es werden 
8 Teile Quecksilber in 8 Teilen konzentrierter Salpetersäure in der 
Kälte aufgelöst und die Lösung mit '/2 kg Wasser verdünnt. In diese 
Lösung werden die Kämme eine Nacht hindurch hineingelegt, wo- 
durch sie eine rote. ins Braune ziehende Färbung annehmen. Sie 
werden aus der Lösung herausgenommen, gut mit Wasser abgespült 
und hierauf in eine Lösung eingelegt, bestehend aus einem Teil Kali- 
schwefelleber und 1 kg Wasser gelöst Nach 1—2 Stunden nehmen 
die Kämme eine schöne tiefschwarze Farbe an. Diese gebeizten 
Kämme werden gut abgewaschen, getrocknet und vorsichtig poliert. 

Hornfärbungen. Die französischen Fabrikate zeichnen sich be- 
kanntlich vor den nicht französischen durch eine feurigrote Flam- 
mierung aus. L. erzielt diese Zeichnungen dadurch, daß er das im 
Horn erzeugte bräunliche Schwefelblei durch Behandlung mit Natron- 
ätzlauge und Rotholzbrühe in Bleioxyd farbig umwandelt. Seine Vor- 
schrift hierzu ist folgende: 

Das Horn wird mit verdünnter Salpetersäure (4 Teile Wasser, 
1 Teil Säure) bei 25—30° R gebeizt und hierauf 10 bis 15 Minuten 
lang in einen Brei gelegt, bestehend aus einer Mischung von 2 Teilen 
Soda, 1 Teil frisch gebrannten Kalk und 1 Teil Bleiweiß. Das aus 
dieser Mischung herausgenommene Horn, in welcher es gelbbraune 
Flecke angenommen hat, wird nun in eine kalte Farbenbrühe ge- 
bracht. bestehend aus 4 Teilen Rotholzbrühe, erhalten durch Ab- 
kochung von 500 g Fernambukholz mit 21/3—3!/ kg Wasser und 
I Teil Aetznatronlauge von 20° Baumé, sogenannte Feuerlauge der 
Seifensieder. Zuletzt wird das Horn noch durch Wasser hindurch- 
gezogen, abgewaschen, getrocknet und nach 12—16 Stunden poliert 

Wird der Beize außer Bleiweiß auch noch Zinkweiß hinzu- 
gesetzt, so entstehen bläuliche Nüanzierungen; — Zinnsalze nüan- 
cieren ins Scharlachrote, 

Schellack zur Herstellung von Tusche. Das beste nachge- 
machte Präparat, welches allerdings sich in seiner Zusammensetzung 
wesentlich von der festen chinesischen Tusche unterscheidet, besteht 
aus einer Lösung von Schellack in wässeriger Boraxlösung mit feinstem 
Lampenruß vermischt und mit etwas Karbolsäure behufs guter Kon- 
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servierung versetzt, obwohl ja Borax selbst als Konservierungsmittel 
anzusehen ist. Zur Herstellung soll nur garantiert reiner gebleichter 
Schellack (viele Handelssorten sind mit Kolophonium oder anderem 
Harz verfälscht und werden billiger als ungebleichte Ware verkauft) 
verwendet werden; die rötlichbraune Färbung einer Lösung von Natur- 
schellack würde zwar nichts zu sagen haben, weil ohnehin Schwarz 
beigemischt wird, aber man zieht doch das gebleichte Produkt vor. 
Indischer Schellack enthält neben dem eigentlichen in wässerigen 
Alkalilösungen leicht löslichen Harz noch einige Prozente einer Wachs- 
art, die ausgeschieden werden müssen, sofern solches nicht schon 
beim Bleichen geschehen ist; die meisten gebleichten Schellacke ent- 
halten aber solches noch. In einem eisernen emailliertem, mit gut 
passendem, möglichst schwerem Holzdeckel versehenen Kessel werden 


50 Gewichtsteile weiches Wasser (destilliertes, Kondens- oder Regen- 


wasser) zum Kochen erhitzt, dann 3 Teile kristallisierter Borax ge- 
löst und in die unausgesetzt kochende Flüssigkeit nach und nach 
4 Gewichtsteile gebleichter gemahlener Schellack nach Maßgabe der 
Lösung eingetragen. Ist die Lösung vollzogen, nimmt man eine Probe 
in einen Glaszylinder, läßt rasch erkalten und sucht nun, ob die Lösung 
klar ist oder ob in derselben ungelöste Teilchen schwimmen, die sich 
nach und nach auf der Oberfläche der Flüssigkeit sammeln und dort 
eine Schicht bilden. Bleibt diese Erscheinung aus, so ist die Lösung 
ohne weiteres brauchbar, andernfalls muß das Wachs ausgeschieden 
werden. Zu diesem Zweck wird das Feuer unter dem Kessel etwas 
ermäßigt, der Holzdeckel auf den Kessel aufgesetzt, mit Steinen, bzw. 
Gewichten oder in sonst passender Weise beschwert und durch 14 
Stunden unberührt gelassen. Nach dieser Zeit entfernt man den 
Deckel, hebt den auf der Oberfläche sitzenden Wachskuchen ab, 
schöpft d'e Lösung vorsichtig in ein hölzernes Gefäß, bis man zum 
Boden des Kessels gelangt. Häufig finden sich auch hier noch An- 
teile des Wachses. die man in einem besonderen Gefäß sammelt, um 
die trübe Masse für sich zu filtrieren. Die abgeschöpfte Flüssigkeit 
wird, auch wenn sie klar erscheint, vorsichtig durch ein Filter filtriert. 
Der Wachskuchen wird mit Wasser gewaschen, das Schellack ent- 
haltende Wasser gesammelt und bei einer neuen Löseoperation mit- 
verwendet. Das gesamte gewonnene Wachs wird mit Wasser aus- 
gekocht, nach dem Erkalten abgenommen und kann — es ist Handels- 
artikel — weiterverwendet, beziehungsweise verwertet werden. 
| Die klare Schellacklösung wird nun mit dem Lampenruß ver- 
mischt — dies geschieht in der Weise, daß man denselben mit soviel 
der Lösung in einem passenden Gefäß vermischt, als nötig ist, um 
eine breiige, flüssige Masse zu erhalten, die auf einer Farbreibma- 
schine sehr fein und wiederholt verrieben wird. Die Menge des Lampen- 
rußes, 5 Gewichtsteile auf 100 Lösung, ist abhängig von seiner Fein- 
heit, beziehungsweise Ausgiebigkeit, und es sei hier hervorgehoben, 
daß man nur allerbeste Sorten desselben in Verwendung nehmen 
soll, weil nur diese die erforderliche Feinheit des Kornes besitzen, 
welche erforderlich ist, damit der Lanıpenruß in der Flüssigkeit schwe- 
bend erhalten wird und sich nicht allzuschnell zu Boden setzt. Das 
äußerst feingeriebene Gemenge wird dann nach und nach mit der noch 
erforderlichen Menge Schellackboraxlösung vermischt, gut umgerührt 
und schließlich durch engmaschiges (sewebe geseiht, um allenfalls vor- 
handene Körnchen usw. zurück zu halten. Schließlich fügt man noch 
8 bis 10 Zehntausendstel Karbolsäure hinzu und arbeitet tüchtig durch. 
Falls die Tusche zuviel Lampenruß enthält, kann man noch 
mehr Schellackboraxlösung hinzusetzen, bis die richtige Schwarze 
und Konsistens erzielt ist. Zu dicke Schellackboraxlésung wird mit 
Wasser, wie es zur Herstellung der Lösung verwendet wurde, verdünnt. 
(Neueste Erfindungen und Erfahrungen d. Org. f. d. Oel- u. Fetthdl.) 


Zelluloidkitt. Einen brauchbaren Zelluloidkitt erhält man, wenn 
man in einer Zaponlacklösung transparente Zelluloidabfälle löst und 
die Mischung je nach dem Gebrauchszwecke mit Essigsäure verdünnt. 
Für schwerbrennliches Zelluloid verwendet man die gleiche Lösung, 
doch setzt man anstatt der Essigsäure Methylalkohol hinzu und ver- 
dünnt die Mischung weiter mit Azeton. Zweckmäßig ist es, wenn 
die zu verbindenden Zelluloidstellen stets beim Zusammenkleben einem 
mäßigen Drucke ausgesetzt werden. 


Wirtichaftlihe Rundichau. 


Zellulosegarne und ihre Bedeutung in der Textilindustrie. 
Ueber diesen Gegenstand hielt am 7. Februar der Fabrikbesitzer 
Herr E. Claviez aus Adorf i. V. einen Vortrag im Verein zur Be- 
förderung des GewerbefleiBes in Preußen, Der Vortragende hatte 
eine große Menge schöner Muster von Garnen, Geweben, Teppichen, 
Decken usw. aus Papiergarn ausgestellt. Seinen Ausführungen ent- 
nehmen wir nach der ,Papierzeitung* folgendes: 

Im letzten Friedensjahr 1913 hat Deutschland 354 Miliionen 
Kilogramm Bastfasern eingeführt im Werte von 220 Millionen Mark, 
davon Jute allein 163 Millionen Kilogramm. Bestrebungen zum Er- 
satz dieser Menge Bastfasern durch Papiergarne sind schon übe: 22 
Jahre alt, die Juteindustrie hat jedoch diesem neuen Rohstoff großen 
Widerstand entgegengesetzt. Heute hat sie diesen Widerstand fallen 
lassen und beschlossen, die neuen Garne in eigenen Betrieben in 
großem Maßstabe herzustellen. Auch Baumwolle und Wolle können 
zum Teil durch Papiergarn ersetzt werden. Dadurch wird der Volks- 
wirtschaft, besonders im Kriege, wo die Einfuhr verschiedener Faser- 
stoffe erschwert ist, ein großer Dienst erwiesen. Heute gibt es schon 
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Strickgarne, die zur Hälfte aus Wolle und zur Hälfte aus Papierstoff- 
garn bestehen. | 

Da die Papierstoffgarne hauptsächlich aus Holzzellstoff und 
namentlich aus Sulfatzellstoff hergestellt werden, so untersuchte der 
Vortragende, ob Deutschland Holz genug hat, um die Zellstofferzeu- 
gung noch um die Mengen zu erhöhen, die zum Ersatz von Jute 
nötig sind. Nach seinen Angaben verbrauchen wir in Deutschland 
jährlich 35 Millionen Festmeter Holz, wovon der deutsche Wald 20 
Millionen liefert, während 15 Millionen eingeführt werden, hauptsäch- 
lich aus Rußland, Oesterreich, Norwegen und Schweden. Die Papier- 
fabrikation braucht jährlich 5 Millionen Festmeter Holz, wovon 
Deutschland rund die Hälfte liefert. Sollten 163 Millionen kg Jute 
in Deutschland jährlich durch Holzzellstoff ersetzt werden, so brauch- 
ten wir für diesen Zweck 2 Millionen Festmeter Holz. Redner meint, 
daß die deutsche Forstwirtschaft dies leisten könne. (Unseres Er- 
achtens wäre dies mit Schwierigkeiten verknüpft. Eher könnte man 
annehmen, daß, falls die Holzeinfuhr nicht zunimmt, ein Teil der 
deutschen Zellstoffausfuhr, der vor dem Kriege stattgefunden .hat, 
aufhören und der so frei werdende Ueberschuß zur Herstellung von 
Papierstoffgarn benützt wird. Schriftleitung.) Die Fabrik des Vor- 
tragenden in Adorf macht allein täglich 30 bis 40000 kg Papierstoff- 
garn, und das Textilosewerk in Oppeln macht ebensoviel. In Deutsch- 
land werden nach dem Verfahren des Vortragenden täglich 100 000 kg 
Zellulosegarn hergestellt. also im Jahr runa 30 Millionen kg. Oester- 
reich verarbeitet nur 50 Millionen Kilogramm Jute jährlich, so daß 
durch Zellstoffgarn heute in Deutschland ein Fünftel der deutschen 
und drei Fünftel der österreichischen Jutegarnfabrikation ersetzt ist. 

Der Papierstoff für die Herstellung von Garnpapier muß schmie- 
rig, das Papier darf aber nicht glasig sein. Wichtig ist die Art und 
Zahl der Schüttelung des Stoffes auf der Papiermaschine, die Nei- 
gung des Siebes und die Schnelligkeit der Trocknung. Es hat sich 
gezeigt. daß die Papiermaschine nicht schneller als 55 bis 60 Meter 
in der Minute laufen darf, wenn die nötige große Reißfestigkeit er- 
reicht werden soll, denn durch raschere Trocknung wird die Festig- 
keit sehr geschädigt. Die Breite der Streifen hängt davon ab, mit 
welcher Feinheits-Nummer man das Garn herstellen will. Das Papier 
wird zu Streifen geschnitten, die sich zu Rollen, ähnlich den Morse- 
Rollen, wickeln. Dabei müssen sie gefeuchtet werden. Die Feuch- 
tung des Papiers beim Wickeln der Streifen ist eine Hauptbedingung 
für das darauf folgende Verspinnen; hier liegt das Geheimnis der 
Papierspinnerei. Das Aufwickeln erfolgt unter Druck; die Rollen 
kommen auf die Spinnstühle. Redner führt ein Modell in Betrieb vor. 
Der Streifen wird von der Rolle abgezogen, nach der Mitte der Spin- 
del geführt und dabei gefalzt; durch das schnelle Drehen rundet 
sich der. Faden. 

Wahrend die Verfahren, Papierstoff in feuchtem Zustande zu 
Garnen zu verarbeiten, aufgegeben sind, wird heute Papierstoffgarn 
fast ausschließlich durch Zerschneiden fertigen Papiers gewonnen, 
und diese Garne haben eine wesentliche Verbesserung erfahren, in- 
dem sie nach Claviez’ Verfahren mit Textilfasergut belegt werden. 
Baumwolle- und Juteabfälle werden zu diesem Zweck durch eine 
Krempel zu einem Schleier verarbeitet, dieser Schleier wird mit dem 
Papier zusammengeleimt und -gepreßt und dann zu einer Rolle ge- 
wickelt, zu Streifen geschnitten und versponnen. Dies geschieht am 
besten auf der Claviezschen Spindel, wobei der Streifen in der Mitte 
so gefaltet wird, daß die Textilfasern nach innen kommen, denn wenn 
auch der Außenteil des Papierbandes mit Textilgut belegt wäre, so 
würde sich dieses beim Spinnen abstreifen. Viele haben bezweifelt, 
daß das Belegen der Papierstreifen mit Textilgut dem Garn besonders 
wertvolle Eigenschaften verleiht. Es hat sich aber erwiesen, daß 
gerade dadurch die Haltbarkeit und die Elasizität des Garnes wesent- 
lich vergrößert ist. Redner zeigt fertige Seile, Strümpfe, Gurte, und 
Anzüge aus Textilosegarn, u. a. die Uniform eines Feuerwehrmannes, 
die jahrelang getragen und schon dreißigmal gewaschen wurde. Ferner 
Handtücher, wovon die Fabrik schon Millionen geliefert hat, und 
Dekorationsstoffe. Große Kapitalien waren nötig, und die Einführung 
war sehr schwer. Zweiundzwanzig Jahre sind vergangen, in welcher 
Zeit der Vortragende kcinen klingenden Lohn für seine Bemühungen 
geerntet hat. 

Weitere Preiserhöhung für Linoleum. Der Verband der 
Deutschen Linoleumwerke hat beschlossen, mit sofortiger Wirkung 
weitere Preisaufschläge und zwar für sämtliche einfarbigen Sorten 
um 40 pCt. (bisher 25 pCt ). Granitlinoleum 30 pCt. (bisher 20 pCt.), 
Inlaid- Linoleum 15 pCt. (bisher 10 pCt.). eintreten zu lassen, Alle 
übrigen Sorten bleiben unverändert mit 20 pCt. Teuerungsaufschlag. 
Die Aufschläge verstehen sich auf die schon vor dem 10. Januar 
d. J. um 10 pCt. erhöhten Grundpreise. 

Die Firma Emanuel Friedländer & Co. in Berlin hat vor einiger 
Zeit ein Patent auf Herstellung von Textilose als Ersatz für Jute 
erworben und stellt monatlich I Million Kilo Textilose her. In 
Oppeln arbeiten zirka 2100 Arbeiter an der Herstellung von Sand- 
säcken: fast der gesamte Bedarf der Heeresverwaltung an Sand- 
sacken wird gegenwärtig durch die Firma Emanuel Friedlander 
gedeckt. 
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Die Heritellung von Zelluloidlaken 


nach der Patentliteratur von Dr. M. Schall in Berlin.!) 


Wiliam F. Doerflinger will gemäß D.R.P. 
246967 Kl. 22h mit Hilfe der Fettsäureester der Zellu- 
lose, insbesondere der Azetylzellulose Zelluloidlacke her- 
stellen. Er fand, daß hierbei Diazetonalkohol ein be- 
sonders brauchbares Lösungsmittel für die Fettsäure- 
ester ist. Verwendet man ihn allein, so trocknen die 
damit bereiteten Lösungen etwas langsam, weshalb man 
ihn zweckmäßig mit Verdünnungsmitteln, die für sich 
allein schon Lösungsmittel der betreffenden Ester sind, 
oder mit solchen, die allein nicht lösend wirken, versetzt. 
Die Menge des Lösungsmittels ist von dessen Natur 
und dem Zweck, dem die Lacklösung dienen soll, ab- 
hängig. Beispielsweise geben 3 Teile Diazetonalkohol 
gemischt mit ı Teil Benzol oder auch Azeton ein gutes 
Lösungsmittel. Ebenso wie Azetylzellulose kann man 
auch Nitrozellulose in Diazetonalkohol lösen, es können 
daher auch damit gemischte Lacklösungen von Nitro- 
zellulose und Zelluloseazetat hergestellt werden. Es 
empfiehlt sich, bei der Lack- und Firnisbereitung den 
Lösungen außer Nitrozellulose Harze, Oele und dergl. 
zuzusetzen. Der anzuwendende Diazetonalkohol bedarf 
keines besonders hohen Reinigungsgrades. 


Dr. Arthur Eichengrün benutzt ebenfalls Aze- 
tylzellulose zur Herstellung lackartiger Schichten und 
Ueberzüge. Um ein gleichmäßiges, blasenfreics Auf- 
trocknen und emailleartiges Aussehen zu erreichen, 
bringt man auf die Oberfläche der zu lackierenden 
Stoffe stark viskose Lösungen von in Azeton oder in 
Essigäther löslicher Azetylzellulose in Gemischen von 
Alkoholen, Kohlenwasserstoffen und gegebenenfalls von 
die Azetylzellulose in der Kälte lösenden Flüssigkeiten 
auf und läßt trocknen. Die im Lösungsgemisch ent- 
haltenen Kohlenwasserstoffe kann man ganz oder teil- 
weise durch andere die Azctylzellulosen allein nicht 
lösenden Flüssigkeiten, insbesondere durch Derivate 
von Kohlenwasserstoffen ersetzen. Ferner kann man 
die Auftragschichten vor dem Eintrocknen mit polier- 
ten, glatten oder gemusterten Flächen mit oder ohne 
Anwendung von Druck und Wärme in Berührung 
bringen. Beispielsweise wird ı kg essigätherlösliche 


I) Siehe auch den Artikel im Jahre 1911 dieser Zeitschrift, 


Azetylzellulose in ein Gemisch von 4 kg Alkohol, 4 kg 
Aethylenbromid, 1 kg Azeton und !/, kg Azetin ein- 
getragen und durch mehrstündiges Umrühren ohne Er- 
wärmung in Lösung gebracht. Es entsteht eine sehr 
dickflüssige, langsam eintrocknende und trotzdem leicht 
verstreichbare Lösung, die sich mittels der Lackier- 
maschine oder mit dem Pinsel ohne weiteres auf Stoffe 
aller Art auftragen läßt (vergl. Patentschrift 254 784 
Klasse 22h). : | 


In der Patentschrift 255 692 Kl. 22h ist von der 
Badischen Anilin- und Sodafabrik vorge- 
schlagen worden, zur Herstellung von Lacken aus 
Zelluloseestern oder Zelluloid die Ester völlig hydrier- 
ter Phenole zu benutzen. In dem Zusatzpatent 255 692 
Klasse 22h gibt die Erfinderin nun an, an Stelle der 
genannten Ester die ebenfalls leicht zugänglichen Ester 
von Zyklopentanolen zu verwenden. Z. B. löst man 
2 Teile Nitrozellulose in etwa 100 Teilen 8-Methylzyklo- 
pentanolazetat. Die Lösung läßt sich ohne weiteres 
als Lack verwenden; an Stelle des B-Methylzyklopenta- 
nolazetates kann man auch die Ester aus anderen nie- 
drigen Fettsäuren und Zyklopentanolen benutzen. Man 
kann den Lösungen auch andere Lösungsmittel, wic 
Spiritus usw., Quellmittel wie Kampfer und dergl., Ri- 
zinusöl usw. beimischen. 


Die Farbenfabriken vorm. Friedrich Bayer & 
Co. stellen gemäß D.R.P. 256922 KI. 22h alkoholische 
Lösungen von Azetylzellulosen her, indem sie letztere 
bei Gegenwart von Chlorzink oder Rhodansalzen mit 
oder ohne Zusatz anderer geeigneter Stoffe lösen. Bei- 
spielsweise werden Ioo Teile azetonlösliche Azcetylzellu- 
lose zusammen mit 300 Teilen wasserfreiem Chlorzink 
und 600 Teilen Aethylalkohol zur Lösung gebracht. 


Dieselbe Erfinderin macht in dem Zusatzpatent 
268627 Kl. 22h den Vorschlag, das Chlorzink und 
die Rhodansalze durch Zinntetrachlorid oder Antimon- 
trichlorid zu ersetzen. Z. B. werden zu einer Lösung 
von 40 Teilen Zinntetrachlorid in 60 Teilen Alkohol 
10 Teile azetonlösliche Azetylzellulose gegeben. Die 
Mengenverhältnisse können in weiten Grenzen schwan- 
ken. — 
Weiter wird von der Erfinderin im D.R.P. 281 374 
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Klasse 22h die Angabe gemacht, daß es nicht er- 
forderlich ist, alkoholische Salzlösungen zur Herstel- 
lung flüssiger Azetylzelluloselösungen zu verwenden, 
sondern daß auch wässerige Lösungen des Chlorzink, 
der Rhodan- und anderer Metallsalze Azetylzellulosen 
auflösen, wenn die Lösungen konzentriert sind. Z.B. 
löst man in einer Lösung von 70 Teilen Chlorzink und 
40 Teilen Wasser 5 Teile Azetylzellulose. Der so er- 
haltenen klaren Lösung können noch Zusätze, wie z. B. 
5 Teile Triazetin oder Farbstoffe z. B. 2 Teile Diamant- 
schwarz zugesetzt werden. Die entstandenen klaren 
Lösungen können mit den entsprechenden Metallsalz- 
lösungen oder auch mit Alkohol oder anderen Lösungs- 
mitteln in weiten Grenzen verdünnt werden und lassen 
sich nach den gewöhnlichen ‚Methoden, beispielsweise 
mit einer Filterpresse leicht filtrieren und reinigen. Beim 
Verdünnen mit Wasser oder anderen Fällungsmitteln 
scheidet sich Azetylzellulose sofort in Form von gallert- 
artigen Massen oder von 'Flocken wieder ab. Die 
Azetatschichten lassen sich dadurch zum Erstarren brin- 
gen, daß man die Lösungen auf Flächen aufträgt oder 
Gegenstände darin eintaucht und diese alsdann mit 
Wasser oder einem anderen Fällungsmittel im Ueber- 
schuß in Berührung bringt. 


Die Internationale Celluloseester-Ge- 
sellschaft m. b. H. in Sydowsaue bei Stettin gibt 
in einer Reihe von Patenten verschiedene Methoden 
zur Herstellung von Zelluloseformiatlösungen an. Be- 
kanntlich ist die Zahl der Lösungsmittel für Zellulose- 
formiat sehr beschränkt. Außer Ameisensäure gibt die 
bisherige Literatur nur verdünnte Schwefelsäure oder 
Essigsäure, Pyridin- und Chlorzinklösung an. Gemäß 
D.R.P. 265852 Kl. 22h kann man Zelluloseformiat 
in Flüssigkeiten, die es allein nicht aufzulösen ver- 
mögen, löslich machen, indem man ein- oder mehr- 
wertige Phenole in diesen Flüssigkeiten zur Auflösung 
bringt. 
Wasser und trägt in diese Lösung ıo kg Zellulose- 
formiat ein und rührt gut durch; man erhält eine voll- 
kommene Lösung. Gemäß D.R.P. 265911 Kl. 22h 
derselben Erfinderin kann man an Stelle der Phe- 
nole als Lösungsmittel den zur Lösung dienenden 
Flüssigkeiten Chloralhydrat oder Chloralkoholat zu- 


setzen. Beispielsweise werden 8 kg Chloralhydrat 
in Io | Wasser gelöst und in diese Lösung 
1 kg Zelluloseformiat eingetragen. Im D.R.P. 


266600 Kl. 22h gibt die Erfinderin weiter an, daB 
man die Auflösungen von Jod- und Bromalkalien, Chlor- 
kalzium, Ammoniumnitrat, Nitrate der alkalischen 
Erden und Metalle, Kupferchlorid, xanthogensaures 
Alkali, Anilinsalze, sowie die Alkalisalze der aroma- 
tischen Mono- und Polysulfosauren zur Herstellung von 
Zelluloseformiatlosungen benutzen kann. In dem Zu- 
satzpatent hierzu, Nr. 267557 Kl. 22h sınd ferner 
noch die löslichen Bichromate genannt, die man an 
Stelle der vorgenannten Salze vorher oder gleichzeitig 
in den betreffenden Flüssigkeiten zur Auflösung 
bringt. So löst man 30 kg Ammoniumbichromat ın 
100 | Wasser, trägt in diese Lösung 20 kg Zellulose- 
formiat ein und rührt unter leichtem Erwärmen gut 
durch. 


Dr. Gustav Koller beschreibt in dem D.R.P. 
266781 Kl. 22h ein Verfahren zur Herstellung von 
Zelluloseprodukten, wonach man Azetylzellulose oder 
Gemische von Zelluloseazetaten mit anderen Zellulose- 
estern in Gegenwart von ein- oder mehrwertigen Phe- 
nolen mit Trichloräthylen und bezw. oder Perchlor- 
äthylen behandelt. Beispielsweise werden 2 Teile Kar- 
bolsäure in 20 Teilen Trichloräthylen gelöst und 1 Teil 
eines azetylierten Zellulosederivates zur Lösung hinzuge- 
fügt, wobei man die Masse unter Erhitzen umrührt. Durch 


Beispielsweise löst man 30 kg Resorzin in 45 | 


KUNSTSTOFFE 


Nr. 10 


teilweise Verdampfung des Lösungsmittels kann man 
die Lösung auf jede gewünschte Konsistenz bringen. 
Die Zellulosemasse kann auch durch Wasser, Alkohol, 
Benzol, Petrolather oder durch Zusatz von Trichlor- 
äthylen oder Perchloräthylen in gelatinöser Form aus- 
gefüllt werden. 


Die Badische Anilin- und Sodafabrik 
macht den Vorschlag, bei der Herstellung von Zellu- 
loidlacken als Lösungsmittel für die Nitrozellulose 
Zyklohexanon oder dessen Homologen zu benutzen. Es 
wurde weiter gefunden, daß man auch Lösungen ver- 
wenden kann, die unter Zusatz von Kohlenwasserstoffen, 
wie Benzol, Benzin usw. hergestellt sind, und daß diese 
von den Kohlenwasserstoffen sogar recht beträchtliche 
Mengen enthalten können, ohne daß die Lacke in- 
folge Ausfallens der Nitrozellulose getrübt werden. Der- 
artige Lacke besitzen ein besonders rasches Trock- 
nungsvermögen (vergl. D. R.P. 272 391 Kl. 22h). Einen 
derartigen Lack für Anstrichzwecke bereitet man aus 
zwei Teilen Nitrozellulose und 100 Teilen Zyklohexa- 
non; ein Tauchlack besteht danach aus ı Teil Nitro- 
zellulose, 50 Teilen Zyklohexanon und 50 Teilen Benzin. 
— Dieselbe Erfinderin machte weiter die Beobach- 
tung (vergl. D.R.P. 284 672 Kl. 22h), daß das Zyklo- 
hexanon und seine Homologen nicht nur für die Nitro- 
zellulose, sondern auch für die Azetylzellulose ein gutes 
Lösungsmittel ist, und zwar sowohl für die ın Azeton 
lösliche als auch für die darin bloß aufquellbare Azety!- 
zcllulose. Die Lösung derselben in Zyklohexanon läßt 
sich zwar ohne weiteres nicht mit Benzol und seine 
Homologen verdünnen, ein geringer Zusatz von Azeton 
zur Lösung in Zyklohexanon ermöglicht jedoch auch 
die Anwendung dieses Verdiinnungsmittels oder seiner 
Homologen. Beispielsweise wird ein Lack für Tauch- 
zwecke hiernach durch Lösen von ı Teil Azetylzellu- 
lose in 25 Teilen Zyklohexanon gelöst und die Lösung 
mit 39,5 Teilen eines Gemenges von 3 Teilen Azeton 
mit 8 Teilen Toluol verdünnt. 


Die Chemische Fabrik Dina; Abteilung 
Dubois & Kaufmann in Mannheim-Rheinau, hat 
nach den Angaben des D.R.P. 280376 Kl. 22h fest- 
gestellt ,daB die neutralen Alkylkohlensaureather vor- 
zugliche Lösungsmittel für Nitrozellulose sind, da sie 
dauernd absolut neutral bleiben, während die sonst 
gebräuchlichen Ester leicht eine teilweise Spaltung er- 
fahren und dadurch saure Reaktion annehmen, wo- 
durch die Verwendbarkeit der damit hergestellten Lacke 
beeinträchtigt wird. 

In dem D.R.P. 281265 Kl. 22h beschreibt die 
Zapon-Lack-Gesellschaft ein Verfahren zur 
Herstellung von Lacken aus Zellulosederivaten, wonach 
diese ın Flüssigkeiten, wie Methylalkohol, Azetonöl, 
Ketonen oder dergl. aufgelöst werden, nachdem vor- 
her in Benzol, Spiritus oder dergl. gelöste Polymeri- 
sationsprodukte des Kumarons oder des Indens oder 
beide zusammen, die erforderlichenfalls gereinigt sein 
können, zugesetzt sind. Hierbei kommt in erster Linie 
das sog. Kumaronharz in Betracht, das bei der Reini- 
gung der Benzolkohlenwasserstoffe gewonnen wird und 
das zum großen Teil aus einem Gemisch von Poly- 
merisationsprodukten des Kumarons und des Indens 
besteht. Beispielsweise werden 10 g Kumaronharz in 
50 g Benzol gelöst und zu einer Flüssigkeit hinzu- 
gesetzt, die aus einer Lösung von 30 g Kollodium- 
wolle in 5 g Azetonol, 100 g Spiritus und 100 g Ke- 
tonen besteht. Die erhaltene flüssige Masse wird mit 
300 g Spiritus, 300 g Benzin und 100 g Methylalkohol 
verdünnt. Die erhaltenen Lacke fließen ölig, sind glän- 
zend, trocknen gleichmäßig, besitzen große Elastizität 
und verändern sich weder an der Luft noch am Licht. 

Die Chemische Fabrik Griesheim-Elek- 
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tron schlägt in dem D.R.P. 281373 Kl. 22h vor, 
bei der Bereitung von Lacken aus Zelluloseestern an 
Stelle der gebräuchlichen Lösungsmittel die Aethyliden- 
verbindungen der aliphatischen Säuren zu verwenden. 
Die erhaltenen Lacke sind neutral, farblos und fast 
ohne Geruch. Z. B. löst man ı Teil Nitrozellulose 
und 1 Teil Kampfer in 50 Teilen Aethylidenazetat. Oder 
man löst ıo g azetonlösliche Azetylzellulose durch Er- 
warmen und unter Rühren in 100 ccm Aethylidenazetat 
und setzt zu der erhaltenen sirupösen Flüssigkeit 5 ccm 
Alkohol. Durch Verdünnen mit Alkohol, Azeton oder 
dergleichen wird die stark viskose Lösung in gewünsch- 
tem Grade flüssig gemacht. 


Nach Angaben der Chemischen Fabrikvon 
Heyden (vergl. D.R.P. 288267 KI. 22h) sollen als 
Lösungsmittel für die Zelluloseester bei der Lackberei- 
tung die Alkyl- oder Alkylidenäther der Glyzerinchlor- 
hydrine allein oder in Mischung mit anderen Quell- 
oder Lösungsmitteln oder mit Mitteln, die an sich Zellu- 
loseester nicht lösen, verwendet werden. 


Von der Aktien-Gesellschaft für Anilin- 
Fabrikation wurde gefunden, daß man Nitrozellu- 
loselösungen für Lackzwecke erhalten kann, wenn man 
konzentrierte Lösungen der Nitrozellulose in beliebiı- 
gen organischen Lösungsmitteln, z. B. in Amylazetat 
oder Azeton mit flüssigen Chlorderivaten von Koh- 
lenwasserstoffen versetzt. Da man von diesen, die Nitro- 
zellulose an sich nicht lösenden chlorierten Kohlen- 
wasserstoffen verhältnismäßig sehr große Mengen den 
konzentrierten Nitrozelluloselösungen zusetzen kann, 
ohne daß eine Fällung eintritt, ist es möglich, nicht 
brennbare, billige, weniger flüchtige und dabei doch 
vollständig verdunstbare Lacklösungen herzustellen, die 
für die verschiedensten Zwecke geeignet sind. Als 
Chlorderivate kommen vorzugsweise in Betracht Di- 
chloräthylen, Trichloräthylen, Tetrachloräthan, Penta- 
chloräthan. Zweckmäßig wird dem Verdünnungsmit- 
tel noch eine geringe Menge eines Lösungsmittels für 
Nitrozellulose zugesetzt. Beispielsweise versetzt man 
eine Lösung von ı Teil Nitrozellulose in 2 Teilen Amyl- 
azetat mit einer Mischung von Io Teilen Trichlorathylen 
und ı Teil Azeton; es entsteht eine klare Lösung (vergl. 
schweizer. Patent 66 509). 


Die Chemischen Werke vorm. Dr. Hein- 
rich Byk haben festgestellt (vergl. schweizer. Patent 
66 510), daß die Milchsäureester für die Zelluloseester 
organischer Säuren vorzügliche Lösungsmittel sind, und 
daß man mit ihrer Hilfe Lacke herstellen kann, die in 
verschiedener Richtung vorteilhafte Eigenschaften auf- 
weisen. Lösungen derartiger Zelluloseester sind selbst 
in hoher Konzentration herstellbar, weil die Lösungs- 
fähigkeit der Milchsäureester für diese sehr groß ist. 
Wie die Zelluloseester selbst, lösen sich auch die zellu- 
loidartigen Massen aus Azidylzellulosen in Milchsäure- 
ester, auch kann man beträchtliche Mengen verschie- 
dener Harze, sowie andere Stoffe z. B. Kampfer oder 
Kampferersatzmittel zusetzen. Z. B. mischt man 
io Teile Azetylzellulose mit 50 Teilen milchsaurem 
Aethyl und 30 Teilen Benzol oder 10 Teile Azetyl- 
zellulose mit 40 Teilen Milchsäureester, 20 Teilen 
trockenem Azeton und 20 Teilen Benzol. Falls Harze 
(z. B. Kopal, Sandarak oder Kolophonium) zugesetzt 
werden sollen, löst man diese zuvor in dem Milch- 
saureester. — In dem schweizer. Zusatzpatent 67 708 
gibt dieselbe Erfinderin weiter an, daß man mit Hilfe 
von Estern der Milchsäure unter Mitverwendung von 
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Kohlenwasserstoffen, namentlich aromatischen, ausge- 
zeichnete nitrozellulosehaltige Lösungen und Lacke er- 
hält. Die unter Mitbenutzung von Kohlenwasserstoffen 
gewonnenen Lösungen und Lacke zeigen besonders gün- 
stige Eigenschaften. Während beispielsweise aus Milch- 
säureester und Alkohol hergestellte Zelluloidlacke einen 
rauhen, ungleichmäßigen Ueberzug geben, ist dies bei 
den mit den Kohlenwasserstoffen und Milchsäureestern 
erhaltenen nicht der Fall; es werden glatte und gleich- 
mäßige Ueberzüge erhalten. Besonders soll den aro- 
matischen Kohlenwasserstoffen dieser Vorteil eigen 
sein, teilweise auch den nichtaromatischen z. B. dem 
Benzin, nur kann man mit letzterem die Lösungen 
nicht so weitgehend verdünnen, wie mit den aroma- 
tischen Kohlenwasserstoffen. Beispielsweise werden 
5 Teile Kollodiumwolle mit 36 Teilen milchsaurem 
Aethyl vermischt und die Masse hierauf mit 78 Teilen 
Xylol versetzt. Man erhält eine dünnflüssige, leicht- 
bewegliche Lösung, die weder sofort, noch auch bei 
längerem Lagern eine Ausscheidung oder Gelatinie- 
rung zeigt. 


Nach einem Vorschlage William G. Lindsay’s 
(vergl. amerik. Patent 1027 486) soll zur Herstellung 
eines Zelluloidlackes aus Azetylzellulose als Lösungs- 
mittel ein Gemisch von Azetodichlorhydrin und Al- 
kohol, dem gegebenenfalls noch andere Lösungsmittel 
zugesetzt sein können, dienen. Z. B. werden ı Teil 
Azetylzellulose in einer Mischung aus 3 Teilen Azeto- 
dichlorhydrin und 2 Teilen Methylalkohol gelöst. 


Walter E. Masland will gemäß amerik. Patent 
1084702 bei der Zelluloidlackbereitung als Lösungs- 
mittel für die Nitrozellulose ein Gemisch von Stoffen ver- 
wenden, die ein Alkylen- oder Amylendiazetat enthalten. 
Besonders vorteilhaft sind die Amylen- und Hexylendi- 
azetate, da sie nicht hygroskopisch sind, ausgezeich- 
nete Löseeigenschaft besitzen und hohe Siedepunkte 
haben und mit den gewöhnlichen Lösungsmitteln misch- 
bar sind. Beispielsweise löst man Nitrozellulose in einer 
Mischung von Benzol und Amylen- und Hexylendi- 
azetaten, wobei vom. Benzol eine große Menge und 
von den Diazetaten eine verhältnismäßig kleine Menge 
angewendet wird. 


In dem amerik. Patent 1094830 gibt Jonas W. 
Aylsworthals Lösungsmittel für Azetylzellulose, Aze- 
tylentetrachlorid an, in dem gleichzeitig ein Phenol- 
harz gelöst wird. Beispielsweise werden 200 Teile Aze- 
tylzellulose, 25—-200 Teile Phenol- oder Kresolharz ge- 
löst in 100—200 Teilen Azetylentetrachlorid unter event. 
Zusatz von o— 300 Teilen Füllstoffen; oder 200 Teile 
Zelluloseazetat und 25—200 Teile Phenol- oder Kresol- 
harz löst man in 100— 200 Teilen Azetylentetrachlorid 
unter Zusatz von 2—ı2 Teilen Hexamethylentetramin 
und gegebenenfalls o—300 Teilen Füllstoffen (homo- 
genisierten Fettsäuren oder deren Derivaten). 


Nach Angaben des amerik. Patents 1095 999 (Da- 
vid E. Reid) soll bei der Zelluloidlackbereitung als 
Lösungsmittel für Azetylzellulose Pentachloräther ım 
Ueberschuß mit einem organischen Lösungsmittel Ver- 
wendung finden. Beispielsweise löst man 1 Teil Aze- 
tylzellulose in 4 Teilen eines Lösungsmittels von nie- 
drigem Siedepunkt (Azeton oder Chloroform) und gibt 
hierzu im Ueberschuß (50:100) Pentachloräthan und 
mischt sorgfältig. Die dicke viskose Lösung wird dann 
filtriert und in dünner Schicht auf den zu lackierenden 
Gegenstand aufgetragen. 
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_Ersatzmittel für Elfenbein. 


Von E. J. Fischer. 


3. Zellulosehaltige Massen, 

Sie enthalten die Zellulose entweder in unveränderter 
Form oder als umgewandelte hydratisierte Zellulose, 
meist in Verbindung mit anorganischen Füllstoffen, ins- 
besondere Gips. Die Erzeugnisse dieser Gruppe besitzen 
keine erhebliche Festigkeit und Härte, auch nur geringe 
Beständigkeit gegen Feuchtigkeit, Alkalien usw. 

Eine Elfenbeinmasse, die aus Zellulosebrei, Alabaster- 
gips und Leim als Bindemittel besteht, wurde Br. Ha- 
rass bereits im Jahre 1878 als D. R. P. Nr. 3008 ge- 
schützt. Sie sollte hauptsächlich zur Herstellung von 
elfenbeinähnlichenVerzierungenundEinlagen für Tischler- 
und Buchbinderarbeiten dienen. Die Bereitung dieser 
Masse geschieht wie folgt: 208 g Zellulosebrei (beim 
Duchmischen von 50 g gut gebleichter Zellulose oder 
Papierstoff mit 3,5 kg Wasser erhalten) werden mit 
75 g Leimlösung (100 g Leim in I kg Wasser gelöst 
und durch Leinwand filtriert), 200 g reinem Brunnen- 
wasser und 250 g feinem Alabastergips innig durch- 
einander gemischt, bis eine gleichmäßige Mischung ent- 
standen ist. Hierauf werden noch 200 g Alaunlösung 
(50 g Alaun in | kg Wasser gelöst) hinzugesetzt und 
gleichfalls gut durcheinandergerührt. Das ganze Ge- 
menge kommt alsdann in gefettete Metalltormen, in 
denen es zusammengepreßt wird. Im D. R. P. Nr. 6556, 
gleichfalls von Br. Harass, wird ein Härtungsverfahren 
beschrieben, nach dem die fertigen getrockneten Gegen- 
stände in ein aus einer Lösung von Hausenblase oder 
Gelatine in Aether (1:4 oder 1:5), oder einer Lösung 
von gebleichtem Schellack in Alkohol bestehendes Bad 
gelegt werden. 

Nach G. Davey, Engl. Pat. Nr. 1443 von 1872, 
wird ein künstliches Elfenbein erzeugt, indem zunächst 
zerfaserte Leinen- oder Baumwollhadern in etwas mit 
Salpeter- oder Schwefelsäure angesäuertes Wasser ge- 
bracht, darin gut umgerührt und sodann hydraulisch ge- 
preßt werden. Das in einen festen Kuchen umgewandelte 
Produkt wird in kleine Stücke gebrochen, sorgfältig aus- 
gewaschen und getrocknet. Dieses Xylodin genannte 
Material wird nun in einer Retorte mit einem Gemisch 
aus ?/s Pfd. Methylalkohol und !/s Pfd. Benzol unter 
stetem Umrühren erhitzt. Das Erhitzen wird eingestellt, 
wenn die flüchtigen Bestandteile überdestilliert sind. Der 
Retortenrückstand wird hierauf durch am unteren Ende 
mit’ einem Drahtnetz versehene Röhren gepreßt. Das 
erhaltene Produkt gelangt zum Auswalzen und zur Be- 
arbeitung. | 

4. Zellulosenitrathaltige Massen. 

Außer Nitrozellulose finden sich in diesen Massen 
noch vielfach andere organische Stoffe, z. B. Harze, fette 
Oele, besonders reichlich aber die üblichen Mineralstoffe. 
Die Ersatzmassen aus dieser Gruppe zählen zu den 
besten für Elfenbein in Frage kommenden, da sie die 
wertvollsten Eigenschaften des natürlichen Elfenbeins, 
dessen Elastizität und Härte besitzen, außerdem in dünnen 
Platten durchscheinend wie dieses sind. Weiterhin sind 
jene Massen auch durch schönen Glanz, völlige Wasser- 
beständigkeit und eine nur geringe Angreifbarkeit durch 
Alkalien, Lösungsmittel usw. ausgezeichnet. Ein Uebel- 
stand haftet diesen Massen nur an, die leichte Entflamm- 
barkeit der Nitrozellulose, doch kann auch jene durch 
geeignete anorganische Zusatzstoffe erheblich vermindert 
werden. 

Der hauptsächlichste Vertreter dieser Gruppe ist 
das Zelluloid, das zu den mannigfaltigsten Gebrauchs- 
gegenständen an Stelle des Elfenbeins verarbeitet wird. 
Da dem Zelluloid und ähnlichen Zelluloseestern die dem 
Elfenbein eigene Struktur fehlt, so ist bereits vor meh- 
reren Jahrzehnten versucht worden, jenen Stoffen durch 


(Schluss.) 


besondere Bearbeitungsverfahren und Behandlungsweisen 
ein in Bezug auf Struktur und Maserung dem Elfenbein 
ähnliches Aussehen zu verleihen. So werden z. B. nach 
D. R. P. 27918 von J. B. Edson Stücke von Xylonit 
(Zelluloid) in verschiedener Dichte und Farbe hergestellt, 
hierauf in Scheiben zerteilt und diese zu einem Stück 
zusammengepreßt. Das erhaltene Arbeitsstück wird dann 
wiederum in Scheiben zerschnitten, welche nunmehr die 
Struktur des natürlichen Elfenbeins besitzen sollen. Nach 
einem anderen Verfahren desselben Erfinders, D. R. P. 
37903, wird folgendermaßen gearbeitet: Die aus Xylonit, 
aber auch aus anderen Grundstoffen bestehenden Massen 
werden zu dünnen Blättern ausgewalzt, diese in noch 
weichem Zustande durch Handfertigkeit oder unter Zu- 
hilfenahme geeigneter unebener, unregelmäßiger Walzen, 
Pressen oder anderer Werkzeuge gekräuselt, gebuckelt, 
gerauht, und solche Blätter von geeigneter Färbung 
durch hohen Druck zu Blöcken vereinigt. 

Unter den zahlreichen zelluloidähnlichen, nicht oder 
schwer entzündlichen Massen befinden sich viele in ihren 
Eigenschaften mit dem natürlichen Elfenbein zum Teil 
übereinstimmende Ersatzprodukte. Es gehört hierher 
z. B. das nach dem Franz. P. 328054 von 1902 und 
Zus.-P. von 1903, für P. Noguès und M. Proveux 
geschützt, hergestellte „Apyroid“. Dieses Material ent- 
steht durch Behandlung von Nitrozellulose mit einem 
Tonerdesalz, am besten Aluminiumazetat oder mit reiner 
Tonerde. 

5. Starkehaltige Massen. 

Unter den Vertretern dieser Gruppe sind im all- 
gemeinen nur geringwertige Ersatzmittel obiger Art an- 
zutreffen, da den Massen vor allem die erforderliche 
Festigxeit und Elastizität, weiterhin auch Wasserbestän- 
digkeit und Transparenz nicht eigen sind. Stärkehaltige 
Eltenbeinmassen lassen sich beispielsweise nach D. R. P. 
7860 von C. A. Wolff in folgender Weise erzeugen: 
Stärke oder stärkehaltige Substanzen werden mit Wasser 


zu einem steilen Teige angerührt und hierauf mit oder 


ohne Druck auf 100 -130° so lange erhitzt, bis eine völlig 
durchscheinende Masse entstanden ist. Der Stärkebrei 
erhält vor dem Erhitzen noch Zusätze von Farb- und 
Füllmitteln, z. B. Bleiweiß, Zinkweiß, eventuell auch 
organische Substanzen, wie Leim, Faserstoffe usw. 

6. Kaseinhaltige Massen liefern in den meisten 
Fällen ein für fast alle Bedürfnisse recht brauchbares 
Ersatzmaterial für Elfenbein. In hervorragendem Maße 
erfüllt diesen Zweck das als Galalith hinlänglich be- 
kannte Kaseinprodukt, das durch Einwirkung von Form- 
aldehyd auf Kasein nach einer Reihe von Patenten, z. B. 
D. R. P. 127942 hergestellt wird. Galalith zeigt ein dem 
Elfenbein sehr ähnliches Verhalten, läßt sich wie dieses 
leicht bearbeiten, polieren usw., besitzt auch ein gutes 
Isoliervermögen, weshalb es für elektrotechnische Zwecke 
Beachtung verdient, ferner, außer seiner Eigenschaft 
nicht feuergefährlich zu sein, völlige Indifferenz gegen 
organische Lösungsmittel, sowie gegen Fette und Oele. 

Von anderen kaseinhaltigen Ersatzmassen, welche 
für Elfenbeinersatz in Betracht kommen könnten, wären 
die nach folgenden Patenten herzustellenden anzuführen: 

D. R. P. 135783 von H. E. Franquet. Das Ver- 
fahren besteht in einem innigen Mischen von 100 Ge- 
wichtsteilen Zelluloid mit 100—300 Gew.-T. Kasein. Es 
wird zunächst eine dicke Lösung von Nitrozellulose und 
Kampfer in Alkohol hergestellt und diese sodann mit 
dem mit Hilfe von Borax- oder Sodalösung plastisch ge- 
machten, mit Alkohol entwässerten Kasein auf Walz- 
oder Knetwerken innig durcheinander gearbeitet, bis 
eine homogene Masse gebildet ist. Nach dem Zus.-Pat. 
139905 werden der mit einer alkoholischen Kampferlösung 
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behandelten Nitrozellulose unlösliche Kaseinate, z. B. 
Zink- oder Magnesiumkaseinat, zugesetzt, worauf die 
Mischung in der für Zelluloid üblichen Weise weiter 
verarbeitet wird. 

D. R. P. 201214 von J. Kathe. Plastische Massen 
werden aus Kasein in folgender Weise gewonnen: Frisch 
gefälltes oder auch trockenes Handelskasein wird mit 
konzentrierter Schwefelsäure oder Zinkchloridlösung zu 
einem zähen Schleim verrieben, hierauf die Säure oder 
das Zinkchlorid mit Wasser ausgewaschen, die erhaltene 
Masse in üblicher Weise unter Zusatz von Wasser, Gly- 
zerin oder Alkoholen unter Druck mit oder ohne Er- 
wärmen gepreßt und sodann mit Formaldehyd gehärtet. 
Unter Zusatz von weißen Füllmitteln erhält man ein 
Ersatzmaterial für Elfenbein, das durch große Härte und 
Elastizität ausgezeichnet ist. 

7. Kautschuk- und guttaperchahaltige Massen 
besitzen in vieler Hinsicht ein dem Naturelfenbein ähn- 
liches Verhalten, insbesondere bedeutende Elastizität und 
Festigkeit. Da die diesen Massen zugrundeliegenden 
Rohstoffe dunkel gefärbt sind, so müssen die letzteren 
zwecks Erzielung heller Ersatzmassen von Elfenbeinfarbe 
zunächst einem Bleichprozeß unterworfen werden, der 
bei Kautschuk nur schwierig und unvollkommen, bei 
Guttapercha dagegen leicht durchführbar ist. Des ver- 
hältnismäßig hohen Preises der Rohstoffe Kautschuk und 
Guttapercha wegen gelangen die vorstehenden Massen 
nur für besondere Zwecke zur Verwendung, namentlich 
zu Gegenständen, welche neben bedeutender Festigkeit 
einen hohen Grad von Elastizität aufweisen sollen. Bei 
der Herstellung der betreffenden Massen wird gewöhn- 
lich derart verfahren, daß die gebleichten Rohstoffe auf 
mittels Dampf geheizten Mischwalzen mit den üblichen 
Füllkörpern, hauptsächlich feinster Kreide, gefälltem 
Kalziumkarbonat, Bariumsulfat, Zinkoxyd, vereinigt wer- 
den, worauf die erhaltene Masse meist bei gewöhnlicher 
Temperatur in geeigneten Formen einem hohen Druck 
ausgesetzt wird. 

8. Massen von anderer Zusammensetzung. 

In diese Gruppe sollen diejenigen Massen eingereiht 
werden, welche entweder völlig andere Bestandteile als 


die der vorhergehenden Gruppen oder auch Umwand- 


lungsprodukte gewisser Hauptbestandteile von Massen 
früherer Gruppen aufweisen. Infolge der größeren Man- 
nigfaltigkeit und oft sehr abwechselnden Beschaffenheit 
der die hierher gehörigen Massen bildenden Rohstoffe 
sind auch jene von äußerst wechselnder Beschaffenheit, 
insbesondere in bezug auf Härte, Festigkeit, Elastizität, 
chemische Indifferenz, Entflammbarkeit und Wasserbe- 
ständigkeit. Als charakteristische Bestandteile der Massen 
dieser Gruppe kommen in Betracht: Fettsaure Salze, 
Eiweiß- und Eiweißumwandlungsprodukte, Phenolkon- 
densationsprodukte, Zelluloseazetat, Viskose, Elfenbein- 
und Steinnußabfälle, Algenschleim und andere Stoffe. 

Einige Beispiele aus der Patentliteratur mögen die 
Herstellung und Zusammensetzung dieser heterogenen 
Massen erläutern: 

Nach dem D. R. P. 117878 von Thornton und 
Rothwell sollen die Aluminium- und Zinksalze der 
Fettsäuren mit einem flüchtigen Lösungsmittel behandelt 
werden, worauf die Masse zur Trockne gebracht wird. 

Aus einem Gemisch von Eiweiß, fein gepulverter 
Knochenasche, Talk und Fasermaterial willG.W. Tooker 
nach dem Amer. Pat. 452869 eine Elfenbeinimitation 
herstellen, | 


Interessant ist die Herstellung weißer bis elfenbein- . 


farbiger dichter Massen aus Phenolen und Formalde- 
hyd nach D. R. P. 263109 von Fr. Pollak. Das Ver- 
fahren besteht darin, daß man Phenole auf Lösungen 
von Formaldehyd, die stärker als 40°/ ig sind, bei Gegen- 
wart so geringer Säuremengen einwirken läßt, daß hier- 
bei zunächst weiche, isolierbare, zur Verarbeitung geeig- 
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nete Zwischenprodukte entstehen, die dann durch Hitze 
gehärtet werden. Nach dem Beispiel I der Patentschrift 
werden 70,5 Teile Phenol, 42 Teile Paraform, 13,5 Teile 
Wasser und 0,6 Teile Phenolsulfosäure von 5°/o im Oel- 
bade unter Rückfluß erhitzt. Sobald sich das harzige 
Kondensationsprodukt abgeschieden hat, wird das vor- 
handene Wasser bei 85—90° verdampft und die Masse 
hierauf in Formen gefüllt und bei Temperaturen von 
75—100° im Verlaufe mehrerer Stunden gehärtet. Die 
Masse ist an der Oberfläche, dort wo die Luft Zutritt 
hatte, rot gefärbt, im Innern aber weiß und vollkommen 
dicht. Siz ist gut bearbeitbar, läßt sich sägen, boh- 
ren, stanzen, feilen usw. und besitzt gute Festigkeit und 
Zahigkeit. Durch Ersatz des Phenols durch ein homo- 
loges Phenol, z. B. Metakresol, oder Gemische von Phenol 
mit Kresolen, beispielsweise Karbolsäure 95/100°/,, werden 
ähnliche Kondensationsprodukte erhalten, die dann weiße 
oder schwach gelbliche Massen bilden. a 

Die Beer dinge technisch vielseitig benutzte Aze- 
tylzellulose kann nach erfolgter Plastizierung durch 
ein- oder mehrwertige Phenole, bezw. deren Kernsub- 
stitutionsprodukte gemäß D. R. P. Nr. 151918 von L. 
Lederer zur Herstellung horn- und elfenbeinartiger 
Produkte dienen. Bei der Ausführung des Verfahrens 
kommen ein oder mehrere Lösungsmittel, besonders 
Azeton zur Mitverwendung. Durch Einmischung von 
Bleioxyd soll nach dem. Zusatz-Pat.. 145106 die resul- 
tierende Masse ein elfenbeinähnliches Aussehen erhalten. 

Eigenartig ist das Verfahren zur Herstellung zellu- 
loidähnlicher Massen, D. R. P. Nr. 245 992 von H. Stein. 
Hiernach wird eine mit Gallussäure und in Ammoniak 
gelöstem Kolophonium versetzte Gelatinelösung mit einem 
Teig vermischt, der durch Kochen von Kasein mit 
wässerigem Ammoniak unter Zusatz einer Lösung von 
Kautschuk in Schwefelkohlenstoff sowie von Glyzerin 
erhalten wird. Die unter starkem Druck zu Platten ge- 
preßte und dann getrocknete Masse wird mit Formaldehyd 
nachbehandelt und wieder getrocknet. _ 

E. F. Harrison gibt im url Pat. Nr.13691 von 
1912 ein Verfahren an, Steinnußsamen oder ähnliche 
tropische Samen nach dem Pulvern, mit Viskose ge- 
mischt, gepreßt und geformt, zur Herstellung plastischer 
Massen zu verwenden. 

Auch Elfenbeinstaub kann in Verbindung mit 
geeigneten Bindemitteln brauchbare Ersatzmassen liefern. 
Nach einer von J. Bersch (Chem. techn. Lexik., Wien, 
Hartleben, S. 190) mitgeteilten Vorschrift werden 100 g 
Elfenbeinstaub, 100 g Pyroxylin und 50 g Kampher 
gemischt. Das Pyroxylin wird naß gemahlen und nach- 
träglich wieder fast ganz entwässert, so dass es nur 
feucht genug bleibt, um sich nicht zu entzi'nden. Nach- 
dem es mit Elfenbeinstaub und Kampher vermengt ist, 
wird der Masse durch Pressen zwischen aufsaugenden 
Kissen alle ihre Feuchtigkeit entzogen. Dann setzt man 
ihr 50 g Aethylnitrit zu. und beläßt sie mehrere Stunden 
in einem geschlossenen Gefäß, bis das Nitrit gleichmäßig 
durch die Masse verteilt ist. In einem geheizten Zy- 
linder wird sie jetzt unter großem Druck verdichtet und 
zwischen geheizten Walzen ausgewalzt. 

Die bereits zur Herstellung mannigfacher Ersatz- 
massen benutzten Meeresalgen lassen sich auch zur 
Erzeugung elfenbeinähnlicher Massen verwenden. Einer 
von J. Höfer (Die Fabrikation künstl. plast. Massen, Wien 
1898, S. 81) angegebenen Vorschrift zufolge wird ver- 
fahren, indem die Meeresalgen nach besonderem Prä- 
parieren — Einweichen drei Stunden lang in verdünnte 
Schwefelsäure, Auswaschen der Säure, Trocknen und 
Verwandeln in fast unfühlbarem Pulver — mit Leim- 
lösung gekocht werden. Das erhaltene Produkt soll nach 
längerem Einweichen in verdünnter Schwefelsäure mit einer 
wässerigen Lösung von Aetzkalk gekocht und zuletzt 
durch Chlor- und Chlorkalk gebleicht werden. 
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Schließlich sei erwähnt, daß Kunstmeerschaum, 
ein (semenge von Magnesiumsilikat und Aluminiumsili- 
kat, vor dem Ablassen in Formen durch Vermischen mit | 
Leimlösung nach S. Lehner (Die Imitationen, Wien 
1893, S. 208) eine recht brauchbare Elfenbeinimitation 
liefern soll, welche sich auf der Drehbank gut bear- 
beiten und schön polieren läßt. 


Um einen kurzen Ueberblick über die einschlägige 
Patentliteratur zu gewinnen, möge, ohne jedoch An- 
spruch auf Vollzähligkeit zu eb noch eine tabel- 
larische Zusammenstellung in numerischer Anordnung 
folgen. 
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Patent-Nr. Patentinhaber | Patenttitel 


1. Deutschland: 


| Kurzer Inhalt des Patents 


als Ersatz für Elfenbein und Zelluloid. 


3 008, 6 556 Br. Harrass. Verfahren zur Herstellung von Ersatz- | Mischungen aus Leim, Zellulosebrei, Alaun und Alabaster- 
stoffen für Horn etc. gyps werden gepreßt und getrocknet, oder die Gegen- 
stände werden (6556) in ein Bad von Hausenblase, 
gelöst in Aether (1:4 od. 1:5) oder von gebleichtem 
Schellack gelegt. 

7 860 C. A. Wolff desgl. Stärke wird mit Wasser, mit oder ohne Druck, auf 100 bis 
130° erhitzt, mit Farb-, Faserstoffen, Leim usw. vor 
dem Erhitzen gemischt. 

12 123 H. Ainmuller, Verfahren zur Herstellung einer plasti- | Gemenge von Leim mit Schwerspat, Kreide und gekochtem 

schen Masse. Leinöl. 

16 413 J. S. Hyatt. Verfahren zur Herstellung künstlichen | Mischung von Schellack mit Zinkoxyd unter Verwendung 
Elfenbeins mittels Schellack, Zinkoxyd von Ammoniakwasser geformt und heiß gepreßt. 

und Ammoniakwasser. 

22 535 S. Hahn. Verfahren und Appretur zur Herstellung |, Mittels besonderen Apparates wird eine Mischung von 
der Strukturfasern auf Elfenbeinimi- Kollodium, Sandarak und Terpentin auf die Oberfläche 

tationen. des Gegenstandes unter Einwirkung der Luft gebracht. 

27 658 Ch. S. Lockwood. Verfahren zur Herstellung von Elfen- | Mischen von Knochenmehl mit Ammoniumphosphat unter 

beinimitation. Zusatz von Zinksulfat mit ammoniakalischer Schellack- 
lösung, hierauf Formen und Pressen der Masse. 

27 915 J. B. Edson. Verfahren zur Herstellung von künst- | Vereinigen von Xylonitstücken verschiedener Dichte und 

lichem Elfenbein. Farbe durch Zusemmenpressen, hierauf Zerschneiden 
des Preßstückes in Scheiben. 

37 903 J- B. Edson, Verfahren zur Herstellung von künst--| Xvlonitmassen werden zu dünnen Blättern ausgewalzt, diese 
lichem Elfenbein und Nachahmung an- in noch weichem Zustande gekräuselt, gerauht usw., 
derer unregelmäßig geaderter Produkte. und dann durch hohen Druck wieder vereinigt. 

49 507 Wallerstein & Knoll | Verfahren zur Herstellung einer Masse | Zusatz von Boraxlösung, Anilinfarbe, Asbest und Litho- 


pone zu geschmolzenem weißem Schellack. 


55 246 A. de Pont und S. de | Verfahren zur Herstellung einer elfen- | Mischen von Kalkhydrat mit Phosphorsäure, Magnesia, 
Pont beinähnlichen Masse. Tonerde, Albumin, Gelatine, sodann Formen, Trocknen 
und Pressen der Masse. 

117 878 J. E. Thornton u. Ch. | Verfahren zur Herstellung eines Ersatz- | Fettsaures Aluminium oder fettsaures Zink werden durch 

F. S. Rothwell. stoffes fir Elfenbein. ein flüchtiges Lösungsmittel plastiziert und dann ge- 
trocknet, 

127 942 A. Spitteler. Verfahren zur Herstellung hornartiger | Kasein oder Kaseinlösungen werden mittels Salzen oder 

Massen aus Kasein. Säuren unlöslich gemacht und hierauf nach zweck- 
mäßiger Entwässerung mit Formaldehyd in Berührung 
gebracht. 

138 783 H. E. Franquet. Verfahren zur Herstellung zelluloidähn- | Die Masse besteht aus einem innigen Gemisch von Zelluloid 

licher Massen. und Kasein (1:1 bis 1:3). 

139 905 H. E. Franquet. desgleichen Zusatz zum Patent 138 783. | Mit alkoholischer Kampferlösung behandelte Nitrozellulose 
wird mit unlöslichen Kaseinaten (insbesondere Zink- 
und Magnesiumkaseinat) vermischt. 

145 106 L. Lederer. Verfahren zur Herstellung hornartiger | Azetylzellulose wird durch ein- oder mehrwertige Phenole, 

Produkte. bezw. kernsubstituierte Produkte derselben plastiziert. 

151 918 L. Lederer. desgleichen Zusatz zum Patent 145 106. | Bei der Ausübung des Verfahrens Pat. 145 106 kommen 
ein- oder mehrere Lösungsmittel, bes. Azeton zur Ver- 
wendung. — Durch Zusatz von Bleioxyd wird ein 
elfenbeinähnlich aussehendes Produkt erhalten. 

163 818 Frz. Thomas. Verfahren zur Herstellung hornartiger | Kaseinlösungen werden unter Zusatz von Formaldehyd ein- 

Massen aus Kasein. getrocknet, oder solche für sich eingetrocknet und dann 
der Formaldehydeinwirkung ausgesetzt. 

191 125 Eborit-Ges. m b. H. | Verfahren zur Herstellung einer in neu-| Kasein wird mit einer geringen Säuremenge vermischt, die 
tralen, sauren oder alkalischen Flüssig- derartig bemessen ist, daß das Kasein nach dem 
keiten unlöslichen plastischen Masse Schmelzen in Formen völlig homogen erstarrt, alsdann 

aus Kasein. wie üblich mit Formaldehyd gehärtet und getrocknet 

201 214 J. Kathe. Verfahren zur Herstellung plastischer | Kasein wird mit konz. Schwefelsäure oder Chlorzinklösung 

Massen aus Kasein. zu zähem Schleim verrieben, mit Wasser ausgewaschen, 
unter Zusatz von Wasser, Glyzerin oder Alkoholen 
unter Druck gepreßt, hieraufdurch Formaldehyd gehartet. 

239 586 E. Rossini, Verfahren zur Behandlung von Knöpfen | Die Knöpfe werden zunächst mit Seifenlösung bei 50 — 60° 

aus Dumpalmennuß,. ca. 8—12 Stunden erhitzt, dann gewaschen und mit 
verdünnter Natriumaluminatlösung behandelt. Hierauf 
erfolgt eine Bleichung durch verdünnte Natriumbisul- 
fitlösung. 

254 992 H. Stein. Verfahren zur Herstellung zelluloid- | Mischung von Gelatinelösung, ammoniakal. Kolophonium- 

ähnlicher Massen. lösung und Gallussäure wird mit ammoniakal. Kasein- 
brei unter Zusatz von Kautschuklösung und Glyzerin 
unter starkem Druck zu Platten gepreßt und mit For- 
maldehyd behandelt. 

263 109 Fr. Pollak. Verfahren zur Herstellung unlöslicher | Einwirkenlassen von Phenolen auf Formaldehydlösungen, 


Massen aus Phenolen und Formaldehyd. 
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die stärker als 40°/o sind, bei Gegenwart so geringer 
Säuremengen, daß zunächst weiche Zwischenprodukte 
entstehen, die dann durch Erhitzen weiter gehärtet werden. 
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Patent-Nr. Patenttitel 


Patentinhaber 


ESS cists: cell ied 


2. Frankreich: 


Kurzer Inhalt des Patents 


Zelluloidähnliche unentztindliche Masse | Behandlung von Nitrozellulose mit einem Tonerdesalz, am 


besten Aluminiumazetat. 


Verfahren zur Herstellung von Zelluloid | Zelluloid, Azeton, Alkohol und Rizinusöl werden zusam- 


mengemischt und mehrere Stunden erwärmt, bis eine 
Paste entsteht, die geformt werden kann. 


Soc. an. LaCornalithe | Masse für Imitation von Elfenbein etc. |Kasein wird mehrere Stunden lang mit einer wässrigen 


Natriumsulfit, Alkohol und Glyzerin enthaltenden Lö- 
sung in Berührung gebracht, und bierauf die Masse 
gepreßt und geformt. 


Naaml. Venn. „Holland-| Verfahren zur Herstellung einer zur | Die durch Mischen von Eiweißstoffen mit Oxyzellulose 


erhaltenen Massen werden mittels Ammoniak plastiziert. 


Xylodin wird durch ein Gemisch von Methylalkohol und 
Benzol (2:1) plastiziert, ausgewalzt, geformt usw. 


328 054 P. Nogues und M. 
Proveux „Apyroid“. 
336 970 F. Didier 
in Pastenform. 
337 695 
457 130 
sche Protein Mij“. | Herstellunggeformter Produkte bestimm- 
ten plastischen Masse. 
3. England: 
1443 (1872) G. Davey. Künstliches Elfenbein. 
2780 (1874) B. S.Cohen Künstliches Elfenbein. 


2481 (1883) F. E. Greening. 


F. F. Best. 
A. Orr. 


15121 (1884): 


487 (1888) Elfenbein-Ersatz. 


12375 (1890) W. M. C. Callender. 


13691 (1912) E. F. Harrison. 


4. Amerika (V. St.): 
452869 | G. W. Tooker. 


Ersatzmittel für Elfenbein. 


Künstliches Elfenbein. 


Verfahren zur Behandlung des Samens 

der Phytelephaspalme oder 

analoger tropischer Samen zwecks Her- 
stellung plastischer Massen. 


Künstliches Elfenbein. 


Elfenbeinstaub wird mit Wasser zu einem Gelee gekocht, 
dieses mit alkoholischer Schellacklösung und Zink- 
weiß vermischt, die Masse geformt, getrocknet und 
gepreßt. 

Nitrozellulose wird zunächst mit Ammoniak oder Ammoni- 
umkarbonat in Dampfform behandelt, dann in Ton- 
erdesulfatlösung getaucht, gewaschen, getrocknet und 
mit einer Mischung von Naphthalin, Chlorzink und 
Zinkoxyd vermischt, 

Nitrierter Zellstoff wird mit einer Lösung von schwefeliger 
Säure gesättigt und in geschlossenem Gefäß auf 38° C, 
erhitzt, bis die überschüssige Salpetersäure zersetzt ist. 
Die gewaschene, getrocknete Masse wird mit methylal- 
koholischer Kampferlösung vermischt. 

100 Teile Lösung von Nitrozellulose in dem Chlorazetat 


- des Chloramyls werden mit Fuselöl verdünnt und mit 
100 Teilen Rizinusöl und Zinkweiß, Chinaclay usw. 
vermischt. 


Ersatzmittel für Zelluloid oder Knochen, | Durch Borax oder Ammoniak gelatiniertes Kasein wird 


mit einer Säure oder der Lösungeir.esSchwermetallsalzes 
gemischt, das Produkt schließlich erhitzt. 
Die in Pulverform übergeführten Samen werden mit Vis- 


| kose gemischt, die Masse geformt und gepreft. 


anderer 


Mischung von Eiweiß mit fein gepulverter Knochenasche, 
Talk und faserigem Material. 


R Studien über Asbest. 


Von Dr.-Ing. Fritz Bayer, Assistent an der Kgl. Sachs. Techn. Hochschule. 


Wasserabgabe durch Erhitzung auf 300°C. 
a) Pappen. 


Vor und nach den Isolierungsversuchen wurden 
die Pappen gewogen und dadurch der Gewichtsverlust 
an chemisch gebundenem Wasser bestimmt. Die den 
hohen Temperaturen ausgesetzt gewesene Unterseite 
hatte sich stark braun gefärbt, dagegen war die Ober- 
selte fast rein weiß geblieben. Die Braunfärbung be- 
ruht zum Teil auf der Verbrennung des zugefügten 
Leimes, andererseits auf der chemischen Umsetzung des 
Eisengehaltes des Asbests in Eisenoxyd. Bei beiden 
Versuchsreihen wurde die Abnahme quantitativ fest- 


gestellt. 


Versuchsrethe I. 


ohne nach Erhitzung auf 300° Abnahme 

40,5100 g 40,3946 g 0,26 v.H. 
46,7534 46,0848 1,43 
43,7702 42,4256 3,39 
42,2045 41,2887 2,31 
45,1800 44,2129 2,27 
44,0132 43,6862 2,12 
43,8102 43,4001 1,16 
42,8558 41,8004 2,46 
45,4328 44,1377 2,85 
46,5302 45,3026 2,94 

Im Mittel: 44,1720 g 43,2734 g 2,07 v. H. 


I (Fortsetzung.) 

Versuchsreihe II. | 

34,8566 g 34,2176 g 1,83 v. H. 
37,3534 36,8952 1,23 
37,8708 37,5925 0,73 
37,9912 37,5481 1,16 
37,1782 36,7856 1,06 
35,3390 34,3600 2,/7 
33,4686 32,5514 2,74 
36,6456 35,8800 2,09 
36,6604 36,2506 1,12 
36,8748 36,4427 1,17 

Im Mittel: 36,4238 g 35,8524 g 1,59 v. H. 


Bei diesen Gewichtsabnahmen fallen vor allen Din- 
gen die groBen Unterschiede in den Werten auf, dic 
vorkommen. Dies wird durch die verschieden rauhe 
Oberflache und den bei der Herstellung veranderlichen 
spezifischen Druck bedingt. Die mittlere Abnahme 
beträgt bei beiden Versuchsreihen im Mittel 1,83 v.H. 
des ursprünglichen Quadratmetergewichtes. 


b) Weiße Gewebe. 


Von den 20 mm dicken Matratzen wurden die 
Gewebe nur einmal den Isolierversuchen ausgesetzt, 
und bei der zweiten Versuchsreihe neue Gewebe ver- 
wendet. Dagegen wurden bei den 30 mm Matratzen 
die alten Gewebe wieder benutzt und nur mit einer 
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neuen, quantitativ anderen Füllung versehen. Die 
Füllung ist bei jeder Versuchsreihe eine andere. Die 
Werte sind Mittelwerte von ıo Einzelversuchen. 

I. Matratze 30 mm dick 


a. 120 g Füllung b. 90 g Füllung 


Gewicht ohne Erhitzung 197,87 g 157,83 g 
Gewicht nach Erhitzung 197,26 g 157,73 g 
Abnahme: 0,304 v.H. 0,066 v.H. 


II. Matratze 20 mm dick 
a. 90 g Füllung b. 120 g Füllung 


Gewicht ohne Erhitzung 138,69 g 177,22 g 
Gewicht nach Erhitzung 137,83 g . 176,38 g 
Abnahme: 0,622 v. H. 0,470 v. H. 


Die Schwankungen in den Versuchen selbst sind 
bei diesen an sich kleinen Werte belanglos, es ergibt 
sich in der Hauptsache als Resultat, daß bei Verwen- 
dung der alten Gewebe und neuerer Füllung die Ge- 
wichtsabnahme von 0,304 v. H. auf 0,066 v. H. zurück- 
geht. Die mittlere Abnahme bei den Versuchsreihen I, 
ı und 2 beträgt 0,465 v. H. Das Gewebe der Unter- 
seite trägt also in der Hauptsache zur Gewichts- 
abnahme bei. Trotzdem die spezifische Verteilung auf 
den Quadratzentimeter zwischen den Versuchsreihen be- 
trächtlich ist, ergeben sich dann annähernd gleiche 
Gewichtsabnahmen. Bei längerer Temperaturausset- 
zung geht auch aller Wahrscheinlichkeit nach das che- 
misch gebundene Wasser immer schwerer heraus. 


c) Blaue Gewebe. 


Die Versuchsbedingungen waren bei den Matrat- 
zen aus afrikanischem Asbest genau dieselben wie bei 
den kanadischen, d. h. bei den 30 mm-Matratzen wur- 
den die alten Gewebe wieder bei der zweiten Ver- 
suchsreihe verwendet, dagegen die 20 mm-Kissen ganz 
neu hergestellt. 

I. Matratze 30 mm dick 
a. 120 g Füllung b. 90 g Füllung 
Gewicht ohne Erhitzung 176,06 g 148,78 g 
Gewicht nach Erhitzun 176,37 g 148,66 g 
Abnahme: 0,165 v. H. 0,080 v. H. 
II. Matratze 20 mm dick 


a. 90 g Füllung b. 120 g Füllung 


Gewicht ohne Erhitzung 136,89 g 170,24 g 
Gewicht nach Erhitzung 136,65 g 170,05 g 
Abnahme: 0,173v.H. 0,109 v.H. 


Die Gewichtsabnahmen erscheinen bei den blauen 
Matratzen sehr klein, sind aber denen vom WeiB- 
asbest fast proportional, da sich der Wassergehalt der 
beiden Sorten wie 1:3,9 verhalt. Der Gewichtsverlust 
betragt bei den neu hergestellten Matratzen aus 30 Ver- 
suchen 0,149 v. H. des ursprünglichen Quadratmeter- 
gewichtes. Es ist beim afrikanischen Asbest nur auf- 
fällig, daß die Abnahme beim zweiten Male fast die- 
selbe Höhe erreicht, als wenn man neue Gewebe be- 
nutzt hätte. Auf diese leichte Wasserabgabe ist auch 
jedenfalls das schnelle Mürbewerden und die große 
Abnahme in der Festigkeit zurückzuführen. 

Bei normaler Stopfung konnte der Einfluß der 
Erhitzung durch die veränderte Farbe des Materials 
bis auf ungefähr die Hälfte verfolgt werden, dagegen 
erstreckte sich der Temperatureinfluß bei der starken 
Stopfung nur auf das erste Drittel von der Unter- 
seite her. Die Fasern behielten nach den Isolierver- 
suchen nun ohne weiteres, trotz der vorher nötigen 
starken Pressung, ihre Lage auch bei der stärksten 
Stopfung bel. 

Die untere Scite der weiBen Matratzen war selbst 
bei zweimaligem Isolierversuch nur schwach braun ge- 
farbt, dagegen trat beiden blauen zuerst ein blaugrauer 
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und dann immer rotbraunerer Tau auf. Die Ober. 
fläche fühlte sich dann sehr stark rauh an, und das 
sehr stäubende Material reizte beim Klopfen zum 
Husten. 


Isolierversuche. 


a) Apparatur. Die Isolierversuche wurden in dem 
schon früher beschriebenen Apparat ausgeführt. Es han- 
delt sich im Prinzip um Beobachtung des Wärmedurch- 
gangs durch die Matratzen, indem auf beiden Seiten die 
Temperaturen beobachtet wurden. Die Temperatur im 
Unterkessel wurde jeweils konstant gehalten, bis der 
Gleichgewichtszustand auf beiden Seiten eingetreten war 
und dann der Apparat abgekühlt. Als Intervall der 
konstanten Untertemperatur wurden 40 Grad gewählt, 
so daß sich 7 Versuchsreihen bis zu 300° ergaben und 
zwar 60, 100, 140 usf. Die beheizte Fläche entsprach 
100 qcm, was einem Durchmesser von rund 113 mm 
entspricht. 

Beim Zusammenbau der beiden Kessel wurde zwischen 
beide zunächst das betreffende Material gelegt, der 
Zwischenraum der beiden Ankerplatten und die Schrauben 
isoliert. Nach der Zusammenschraubung wurden die 
Ankerplatten und ihr äußerer Zwischenraum mit doppel- 
tem, isolierendem Gewebe überzogen. Der Unterkessel 
wäre ständig isoliert, dagegen der Oberkessel nicht. 
Nach Einsetzung der beiden Thermometer in die Korke 
und Oeffnen des Luftloches im unteren Thermometer: 
kork konnte der eigentliche Isolierversuch beginnen. 

Im Anfang wurde der Verlauf der Temperaturen 
von Minute zu Minute abgelesen, um das Anfangsstadium 
besser verfolgen zu können, danach aber nur von 5 zu 
5 Minuten und nach einer Stunde nur alle 10 Minuten. 
Die Gesamtversuchszeit von 100 Minuten erwies sich in 
allen Fällen zur Erreichung des Gleichgewichtszustandes 
als ausreichend. 

Die Anheizperiode der Kessel erfolgt bei vol 
aufgedrehtem Bunsenbrenner und geöffnetem Loch im 
Thermometerkork. Nach Erreichung der gewünschten 
Temperatur im Unterkessel wurde der Brenner so klein 
gedreht und das Loch mittels Glasröhren so zugesetzt, 
daß dann diese Temperatur erhalten bleibt. 

b) Pappen. Jede Versuchsreihe besteht nun wieder 
aus zehn Einzelversuchen, deren Mittelwerte nur hier 
angegeben sind. Die Zwischenbeobachtungen sind weg: 
gelassen und nur die Endresultate angegeben, wobei be! 
allen Versuchen die Anfangstemperatur im Mittel 20 
beträgt. ` 

Zur theoretischen Auswertung dienen nun die nach- 
stehenden Gleichungen: 


Temperatur (im Unter- — im Oberkessel 
Temperatur im Unterkessel 
ti— ts 
tı 


Es folgt nun die Ableitung des im Vorigen schon 
Erwähnung getanen Porositätsgrades zu 
scheinbares (y1) 
wirkliches (y2) . 
wobei das wirkliche spezifische Gewicht durch Wägung 
des Auftriebes der Asbestmaterialien in Terpentinöl unter 
Berücksichtigung der Temperatur dieses gefunden wird. 

Das scheinbare spezifische Gewicht (yı) leitet sich 


Wirkungsgrad = 


.n= 


\=1— 


spezifisches Gewicht, 


aus dem Quadratmetergewicht Q und der Dichte dabzu `’ 


yı = u &|cm? , daraus ergibt sich 
_,—_ (kg) 
A= Tg (om) a 
—_ dmy Q" 
ee: 
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Die in Klammern beigefügten Bezeichnungen gaben 
nur die Größenordnung an, in der die betreffende Zahl 
eingeführt wird. 


Um auch verschieden stark gefüllte Matratzen in 
Vergleich miteinander bringen zu können, wertete ich 
den Wirkungsgrad so um, daß er auch Rücksicht auf das 
aufgewendete Material nimmt und erhielt die Gleichung 
für den Faktor der „spezifischen Isolierfähigkeit“ na. 


Zunächst führte ich aber den Begriff einer „spezi- 
fischen Stopfung“ ein, die Beziehungen zwischen Qua- 
dratmetergewicht, Fläche, Dicke und Porositätsgrad auf- 
stellt und zwar zu: 


T Gewicht 
A Flache><Dicke><Porositatsgrad ’ 
und da Q == a so ergibt sich unter Anwendung 


der früheren Formel Il 


=- Q _ 
d- yz 
dmm|—= — 
a 
en Q ke . y: 
~ dmm -y -Q 


sa = 


II. s 


Da bei gleicher Matratzenstärke doch verschieden 
viel Füllmaterial angewendet werden kann, so brachte 
ich den Faktor der spezifischen Isolierfähigkeit mit dem 
der spezifischen Stopfung in Verbindung und zwar 


IV. na = 1 (spez. Wirkungszahl). 


Die Bedeutung dieser Formeln kommt erst bei den 
Asbestmatratzen zur richtigen Geltung. 

Es ergaben sich nun bei der Pappe I bei einem 
Quadratmetergewicht von 3,920kg, der Dicke von 3,814 mm 
und dem wirklichen spezifischen Gewicht 2,52 die nach- 
stehenden Werte: 


sa = 1,736 
tı?= 67,0 106,4 147,3 182,8 224,2 264,8 306,1 
ts! = 35,2 47,8 63,5 76,0 92,3 108,5 124,3 
n v. H. = 47,5 55,2 56,8 58,8 58,8 59,2 59,4 
na = 0,274 0,318 0,328 0,339 0,339 0,341 0,342 


Die Pappe II ergab bei einem Quadratmetergewicht 
von 3,214 kg, der Dicke von 3,043 mm und dem wirk- 
lichen spezifischen Gewicht ys = 2,51: 


sa= 1,8'6 
tı0 = 67,3 107,3 145,7 186,3 226,0 265,9 307,7 
ts’ = 36,4 50,4 64,6 798- 967 111,2 128,8 

n v. H. = 45,8 53,0 55,7 57,5 57,4 58,2 58,2 
na = 0,252 0,292 0,306 0,316 0,16 0,326 0,326 


Man erkennt aus diesen Zahlen, daß der Wirkungs- 
grad bis ungefähr ein Maximum zu 60 v. H. ansteigt. 
Die Temperaturen im Oberkessel zeigen mit gleichmäßig 
wachsender Temperatur bei höheren Temperaturen ein 
schnelleres Wachstum. Der Wirkungsgrad ist bei nied- 
rigen Temperaturen sehr gering (siehe Fig. 10). Auf 
die Diskution der Kurven und die der Werte na wird 
bei dem späteren Kapitel dann ausführlicher darauf ein- 
gegangen werden. (Forts. f.) 


Referate. 


Felix Fritz. Linoxynlösung als Firnisersatz. (Chemische 
Umschau 1916, S. 43.) Verfasser hatte kürzlich auf ein Verfahren 
hingewiesen, wonach das Linoxyn durch Auflösen in Benzol für An- 
strichzwecke nutzbar gemacht werden sollte. Da dem Verfahren wie 
auch dem dadurch erzielten Produkte mancherlei Mängel anhaften. 
so versuchte Verfasser die Frage der Verwendbarkeit des Linoxyns 
auf anderem Wege zu lösen. Er geht dabei von der bekannten Tat- 
sache aus, daß die Auflösung des Linoxyns dadurch sehr erleichtert 
wird, daß man das Linoxyn zuerst mit Harzen verschmilzt und sodann 
die hierbei entstehende Masse, welche man nach ihrer bisherigen Ver- 
wendung als Linoleumzement zu bezeichnen pflegt, genau wie sonst 
das oxydierte Oel mit Benzol behandelt. Am schnellsten und sichersten 
läßt sich das Verfahren der Umwandlung des Linoxyns in Firnis mit 
Fichtenharzen oder Kolophonium durchführen. Man schmilzt das 
Harz, trägt langsam unter stetem Durchrühren das gut zerkleinerte 
Linoxyn ein und gibt dann, gesichert vor der Flamme, das gewählte 
Verdünnungsmittel wie Benzol, Terpentinölersatz oder andere in der 
Lack- und Firnisindustrie gebräächliche Lösungsmittel zu. Verfasser 
hat auch Dammar- und Gummiharze als recht brauchbar befunden, 
während Schellack nur in Verbindung mit Fichtenharz verwendbar 
gemacht werden konnte. Mit Guttapercha- und Kumaronharz konnten 
keine Erfolge erzielt werden. Versuche, wobei das Harz durch Mineral- 
öl, Harzöl oder Leinöl ersetzt wurde, ergaben bei Mineralöl keine 
günstige Wirkung, während Harzöl sehr gute Ergebnisse lieferte. Mit 
Leinöl wurden nur dann befriedigende Ergebnisse erhalten, wenn zu- 
erst ein Teil des oxydierten Oeles mit wenig Harz zusammengeschmolzen, 
dann das Leinöl zugesetzt und zuletzt das zurückgebliebene Linoxyn 
eingetragen wurde. 

Nach einer Anmerkung Fahrions, des Schriftleiters der Um- 
schau, erhielt dieser bei der Untersuchung eines ihm vom Verfasser 
obigen Aufsatzes zugesandten Musters von „Linoxynfirnis“ folgende 
Ergebnisse: Säurezahl 30,3, Trockensubstanz 42,9%, Asche 0,3°/o, 
in Petrolather lösliche Säuren 17,9°/o, in Petroläther unlösliche Oxy- 
sauren 16,2°/o. Er urteilt danach, daß der Firnis in verschiedener 
Hinsicht nicht den Anforderungen entspricht, die wir an einen nor- 
malen Firnis zu stellen gewohnt sind, bei dem die Säurezahl 12 und 
ein Harzgehalt von 4°jo, auch bei Resinatfirnis, nicht überschritten 
werden soll; doch bezweifelt Fahrion nicht, daß das Linoxyn bei 
geeigneter Behandlung ein brauchbarer Komponent für Firnisse und 
auch für Lacke bilden kann und betont im übrigen mit Recht, daß 
wir in der durch den Krieg geschaffenen Zwangslage verpflichtet sind, 
alle Möglichkeiten auszunutzen und unsere Ansprüche an das fertige 
Fabrikat herabzuschrauben. Rn. 

W. Heinke. Ersatzstoffe für die Textilindustrie. (Neueste 
Erfindungen und Erfahrungen 1916, S. 145.) Die Textilindustrie hat 
unter dem Mangel an Rohstoffen. die sie bisher verarbeitete und zum 
größten Teil aus dem Auslande bezog, sehr zu leiden; doch sind gute 
und gebrauchsfähige Ersatzstoffe in den Handel gekommen, die schon 


vor dem Kriege angefertigt wurden, ohne daß sie allgemein bekannt 
waren, 

l. Papierstoffgarne. Bei der jetzigen Herstellungsweise wird 
zuerst in der üblichen Weise das Papier hergestellt und dann auf den 
besonders dafür gebauten Rollenschneidemaschinen in Streifen von vor- 
geschriebener Breite geschnitten und durch dieselbe Maschine zu 
flachen Tellern aufgewickelt. Die Streifen gelangen dann zu den 
Spinnmaschinen, von denen es drei Arten: Ring-, Flügel- und Teller- 
maschinen gibt. Die letztere gelangte erst in neuerer Zeit zur Ein- 
führung und hat ihren Namen daher, daß die drahterteilende Spindel 
die Form eines Tellers besitzt. Die Bildung des Garnes geht nun so 
vor sich, daß das eine Ende des Streifens, der vorher angefeuchtet 
wird, sich nur in seiner Längsrichtung fortbewegen kann, während 
das andere Ende infolge der Spindelbewegung in Umdrehung versetzt 
wird. Die Streifen werden dadurch zusammengerollt und dann auf 
eine Aufwickelspule aufgewickelt. Die so hergestellten Garne können 
ohne weiteres als Bindfadenersatz oder zur Herstellung von Sackge- 
weben verwendet oder als Ketten- und Schußfäden zu Wandstoffen 
und Läufern benutzt werden, wobei man durch die leicht erreichbare 
verschiedene Färbung der Garne prächtige Wirkungen hervorbringen 
kann. Dem Produkt kann durch Verzwirnen mehrerer Streifen eine 
größere Festigkeit und durch Zusatz von Chemikalien zum Papierbrei 
in der Bütte eine genügende Widerstandsfähigkeit gegen Wasser ge- 
geben werden. Die textilähnliche Beschaffenheit, insbesondere die 
Geschmeidigkeit, die durch Kreppen und dergl. noch erhöht werden 
kann, ermöglichen eine Verarbeitung der Garne in der den Textilgarnen 
üblichen Weise, meist auch auf denselben Maschinen, so daß Zwirne- 
reien, Webereien leicht und ohne Kosten Versuche ausstellen können. 
Die bisher auch in der Kriegszeit vorgenommenen Versuche haben 
die schönsten Erfolge gebracht. 

2. Textilin- und Textilosegarne. Um das Zusammendrehen 
zu vermeiden, werden für einzelne Gewebearten meist in Ketten- 
richtung nur zwei-, vier- oder mehrfaclı gefalzte Papierstreifen ver- 
wendet und unter dem Namen Textilin in den Handel gebracht. Sie 
haben eine gewisse Steifigkeit, die jedoch beim Verweben durch Ein- 
bringen des Schusses, der aus Papierstoff oder Textilgut besteht, in 
günstige Sinne beeinflußt wird. Die so genannten gestauchten oder 
gestruppten Garne werden weder gefalzt noch gekreppt, sondern die 
Teller werden, wie sie von der Schneidemaschine kommen, unmittelbar 
oder in Kreuzspulenform umgespult, auf den Webstuhl gebracht. Die 
Streifen werden dann durch Webausschlag zusammengestaucht und 
geben in diesem Zustande dem Gewebe ein textilähnliches Aussehen. 
Die Textilosegarne werden nach dem geschützten Verfahren von 
Claviez in der Weise hergestellt, daß die in der üblichen Weise 
angefertigten Papierbahnen auf beiden Seiten mit Leim . überzogen 
und darauf von beiden Seiten von einer Krempel kurze Textil- 
fasern gebracht werden. Diese Fasern haften dann an der Papier- 
oberfläche und kommen beim Zusammendrehen zum Teil im Innern 
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zu liegen, während die äußeren Fäden hervorstehen. Dadurch erlangt 
das fertige Papiergarn erst ein recht textilähnliches Aussehen und das 
daraus hergestellte Gewebe eine auch für die feinsten Güter ausrei- 
chende Dichte, Große Unternehmungen in Deutschland sowohl wie in 
Oesterreich-Ungarn stellen Textilosegarne und -Gewebe her und es 
hat sich gezeigt, daß diese Erzeugnisse namentlich für Säcke einen 
guten Ersatz darstellen. 


3. Umsponnene Textil- und Papierstoffgarne. Das 
Umspinnen oder besser gesagt das Umwickeln von Textilfäden mit 
Papierstreifen verfolgt den Zweck, das Ausfasern der Textilfäden zu 
verhindern, um z. B. beim Versand von Wolle in Jutesäcken zu ver- 
hüten, daß beim Füllen und Entleeren des Sackes Jutefasern in die 
Wolle geraten und deren Wert herabdrücken. Das Umwickeln von 
Papierstoffgarnen als Kern mit Textilgarnen oder auch Textilbändern 
hat den Zweck, Textilgut zu sparen, ohne daß die Starke des Garnes 
darunter leidet. In den meisten Fällen wird das Endprodukt durch 
enger werdende Trichter gezogen, damit ein festes gleichmäßig aus- 
sehendes Garn erzeugt wird oder man verzwirnt Textil- und Papier- 
stoffgarn so miteinander, daß nur das erstere an der Oberfläche zu 
liegen kommt. Namentlich die Amerikaner haben in dieser Hinsicht 
verschiedene Verfahren und Vorrichtungen dazu angegeben, während 
die deutsche Industrie sich mit diesen Zwittererzeugnissen bisher nur 
wenig befaßte. Rn. 


Gasabsorption des Zelluloids. (Neueste Erfindungen und Er- 
fahrungen 1916, S. 234.) Nach Lefebicere besitzt das Zelluloid ein 
Gasabsorptionsvermögen von der gleichen Größe wie die verschiedenen 
porösen Kohlen. Die Erscheinung ist in dem Sinne umkehrbar, als 
das Zelluloid das absorbierte Gas unter bestimmten Umständen z. B. 
im luftverdünnten Raum, wieder abgeben kann. Mit der Absorption 
geht also keine chemische Verbindung einher, es handelt sich viel- 
mehr um eine rein physikalische Erscheinung. Diese E:genschaften 
zeigen alle Sorten des Handels. welche bisher untersucht wurden, 
dagegen nicht Mischungen von Kampfer, Nitrozellulose und Alkohol. 
Die Absorption findet nur statt. wein diese Bestandteile zu Zelluloid 
vereinigt sind. Kampfer und Zelluloid für sich genommen, zeigen 
diese Absorption nicht. Die Gasabsorption nimmt mit Erniedrigung 
der Temperatur und Erhöhung des Druckes zu. Rn, 


Kunstholzmasse aus dürrem Laub. (Neueste Erfindungen und 
Erfahrungen 1916, S. 154.) Nach den Angaben der „Portolac“-Holz- 
masse Ges. m. b. H. in Wien kann ein vernehmlich als Holzersatz 
dienendes künstliches Material, welches die bekannten aus Sägespänen 
oder Holzmehl erzeugten Kunsthölzer an Güte erreichen und in der 
Herstellung billiger sein soll als diese, nach folgendem zum Patent 
angemeldeten Verfahren hergestellt werden: Zermahlenes dürres Laub 
wird in Wasser oder Natronlauge gekocht und mit einer fertigen 
Viskoselösung innig vermischt. Die als Bindemittel dienende Viskose- 
lösung kann auch aus dem Laubmehl selbst durch aufeinanderfolgende 
Behandlung mit Natronlauge und Schwefelkohlenstoffdämpfen erzeugt 
werden. Zur Unterstützung des Bindevermögens der Viskose bezw. 
der aus ihr sich ausscheidenden gallertartigen Zellulose können dem 
Gemenge auch geringe Mengen anderer bekannter Bindemittel, wie 
Leim, Wasserglas, Zellstoffablauge, Harz, Kasein und dergl. zugesetzt 
werden. Die so hergestellte Masse wird in geeignete Preßformen 
gebracht und dann einem Druck bis zu 350 Atmosphären ausgesetzt. 
Die so erhaltenen Preßlinge werden getrocknet und einer warmen 
Nachpressung unterworfen. Zur Erzeugung von gefärbtem Material 
kann entweder das Laubmehl vorher mit geeigneten Farben ausge- 
färbt werden oder die Masse verschiedene Farbenzusätze erhalten. 

Rn. 


Verwertung von Schieferabfällen. (Neueste Erfindungen und 
Erfahrungen 1915, S. 452.) Aus den bei Gewinnung des Schiefers 
aus den Brüchen, wie auch bei dessen Verarbeitung (Sägen usw.) in 
großen Mengen erhaltenen Abfällen, die bisher nur in geringem Maße 
für Filtrierzwecke und für die Fabrikation von Anstrichfarben in Pul- 
verform Verwendung fanden, lassen sich plastische, formbare Massen 
als Ersatz für Holz oder Stein herstellen. Zu diesem Zweck werden 
die Schieferabfälle zweimal gemahlen und mit Kasein, gegebenenfalls 
unter Zusatz von Schwerspat, Soda, harzigen Substanzen, Säuren und 
färbenden Stoffen vermischt. Die so erzielte plastische Masse wird 
entweder warm oder kalt in passende Formen gedrückt und dann für 
gewisse Zwecke einem stärkeren Druck ausgesetzt. Das Trocknen 
erfolgt entweder an der Luft oder im Brennofen und kann in den 
Formen oder auch nach deren Entfernung stattfinden. Das auf diese 
Weise hergestellte Erzeugnis soll die gleichen Eigenschaften wie 
Schiefer aufweisen. Um das Kasein völlig unlöslich zu machen, kann 
man den fertigen Block der Einwirkung gelösten oder dampfförmigen 
Formaldehyds aussetzen. Der komprimierte Schiefer kann dann den 
üblichen Bearbeitungen unterworfen werden. Rn. 


Asbestholz für Fußböden-, Treppen- und insbesondere Wand- 
belag. (Neueste Erfindungen und Erfahrungen 1916, S. 164.) Das 
von einem Amerikaner erfundene Asbestholz stellt ein ähnliches 
Material dar, wie die unter dem Namen Hylonit, Steinholz, Holzstein 
bekannten gleichen Zwecken dienenden aus Magnesiumoxychlorid, 
Holzsubstanz (Sagespane, Holzschliff, Zellulose) bestehenden Massen, 
Das Asbestholz besteht ebenfalls aus Faserstoff und Bindemittel und 
zwar aus Magnesiumoxyd oder Kalziumsilikat und Asbest. Die neue 
Masse läßt sich herstellen aus etwa 50 Teilen Kaliwasserglas, 30 bis 
50 Teilen Magnesiumoxyd und soviel Asbestpulver oder -faser, daß 
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sich der Brei mittels Kelle auftragen und dann glätten läßt. Der so 
erhaltene Körper ist steinhart, feuerbeständig und verhältnismäßig 
leicht. Da das Asbestholz keine ausgesprochene Faserrichtung hat, 
so besitzt es nach jeder Richtung hin gleiche Festigkeit. Es nutzt 
sich daher nur wenig ab, wird aber bei Anfeuchtung schlüpfrig, so 
daß es sich weniger zu Fußböden und Treppenbelag als zur Wand- 
bekleidung eignet. Rn. 
Herstellung von Korktuch. (Neueste Erfindungen und Erfah- 
rungen 1915, S. 357.) Zur Herstellung von Korktuch wird der Kork 
mit Lösungsmitteln für harzige und fettige Stoffe ausgezogen, wo- 
durch er elastischer, sowie weich und geschmeidig wird. Der so 
vorbereitete Kork wird dann auf der Spaltmaschine in dünne Blätter 
von tjo mm Dicke geschnitten und diese werden dann auf einer 
Gewebebahn mit einem Klebemittel (Kautschuk, Guttapercha) durch 
Druck befestigt. In besonderen Fällen wird die Korkschicht zwischen 
zwei Lagen des Stoffes gelegt. Es kann jedes beliebige Gewebe: 
Wolle, Baumwolle, Seide, Leinen usw. in Verwendung kommen und 
demnach dem Korktuch ein beliebiges Aussehen gegeben werden. 
Die Korkschicht hält dauernd fest und bricht auch dann nicht, wenn 
der Stuff gefaltet wird. Rn. 
Papier als Mullersatz bei Verbänden. (Neueste Erfindungen 
und Erfahrungen 1915, S. 425 nach Münchner Medizin. Wochen- 
schrift 1915). Nach Dr. zur Verth sind chinesisches Papier und 
Filtrierpapier in zusammengeknäueltem Zustande und mit dünner 
Mullage umwickelt als Mullersatz zum Wundverband, weniger gut 
als Tupfersatz, sehr wohl brauchbar. Vorzuziehen ist jedoch Mull, 
da er mehr als die doppelte Aufsaugungsfähigkeit besitzt. Euro- 
päisches Schreib- und Druckpapier ist zum Mullersatz ungeeignet. 
Rn, 
Verarbeitung von bedruckten Papieren zu neuem Stoff. 
(Neueste Erfindungen und Erfahrungen 1915, S. 477.) Bei den Be- 
strebungen, bedrucktes Papier wieder zu neuem weißen Stoff umzu- 
arbeiten, ergaben sich Schwierigkeiten bei der Beseitigung des Rußes 
der Druckfarben. Nach einem Vortrage, den Karl Kurz-Hähnle 
im Verein der Zellstoff- und Papierchemiker gehalten hat, gelingt die 
Entfernung der Druckerschwärze durch Lösen des Bindemittels, des 
Firnisses, mit alkalischen Laugen und Entfernen der gebildeten Ver- 
bindungen. Das Verfahren besteht 1. in der chemischen Lösung, 
2. der Entfernung des Rußes, 3. in dem Zerfasern und 4. dem Aus- 
waschen des Stoffes. Zum Lösen verwendet man nicht Lösungen von 
freiem Alkali, sondern eine Lauge der Henckelschen Bleichsodafabrik, 
in der das Alkali zwar gebunden, aber do:h wirksam ist, Ein Zusatz 
von 2 Proz. Natriumsuperoxyd unterstützt die Lösung des Leinölfir- 
nisses und übt gleichzeitig elne Bleichwirkung aus. Das Papier ge- 
langt zunächst in die l’apiereinlauftrommel, dann in die Lauge- und 
Preßmaschine und in der Form eines Papierptropfens in den Papier- 
zerfaserer, von dort in die Rührbütte und schließlich auf das Wasch- 
sieb. Die Kosten für eine Anlage, die täglich 10 t verarbeitet, gibt 
der Verfasser mit 40000 Mk., die Stoffverluste mit 21 Proz. bei Zei- 
tungsdruckpapier an. Die Verarbeitung von altem Zeitungspapier, 
das 5 Mk. pro 100 kg kostet, stellt sich auf 2!/js—3 Mk. Rn. 
Bedrucktes Papier zu brauchbarer Papiermasse verarbeiten. 
(Neueste Erfindungen und Erfahrungen 1916, S. 169.) Zur Entfernung 
von Kleb- und l’üllstoffen, sowie von Druckerschwärze von Altpapier 
benutzt man bis jetzt meist alkalische Flüssigkeiten, welche das Papier 
zerfallen lassen, dabei aber eine schwachgelbe Färbung der Papier- 
masse erzeugen, die durch Bleichmittel entfernt werden muß; auch 
löst sich bei einer derartigen Behandlung die Druckerschwärze nur 
schlecht von der Faser. Nach einem Verfahren von Röhm & Haas 
wird das Zertallen des Papieres und die Ablösung der Drucker- 
schwärze bei Vermeidung der Gelbfärbung viel leichter erzielt, wenn 
man das Papier mit wässrigen neutralen, schwach alkalischen oder 
sauren Lösungen der Enzyme der Bauchspeicheldrüse behandelt, wobei 
man zur Unterstützung der Wirkung auch Salze in verschiedener Kon- 
zentration zusetzen kann und überhaupt von den bekannten Erfah- 
rungen über die die Enzymwirkung begünstigenden und hemimenden 
Faktoren sachgemäßen Gebrauch machen kann. Statt der Enzyme 
der Bauchspeicheldrüse kann man auch ähnlich wirkende Enzyme 
anderer Herkunft, z. B. Papayotin, Rizinusferment, an Stelle der kost- 
spieligen Dauerpräparate ebenso auch die frischen Organe und Ptian- 
zenteile verwenden, ferner auch die bekannten wasser- und säureun- 
löslichen Fällungsprodukte, wie beispielsweise die mit dem Bauch- 
speicheldrüsenferment erhaltene Gerbsäurefällung verwenden, die bei 
Einwirkung schwacher Alkalien eine wirksame Enzymlösung liefert. 
Am besten verwendet man jedoch die Enzyme der Bauchspeichel- 
drüse, da diese leicht und verhältnismäßig billig zu beschaffen sind. 
Es sind für die Wirkung sehr geringe Mengen Enzyme notwendig, 
z. B. kann man 100 kg Zeitungspapier in 200 1 Wasser mit 20 g 
Pankreatin und 20 g Natriumbikarbonat in kurzer Zeit zerfallen lassen. 
Rn. 
Papier aus Zacatongras. (Der Weltmarkt, Bd. 1915/16, S. 657.) 
Nach der Papierzeitung hat die Versuchsanstalt des Amerikanischen 
Landwirtschaftsamtes Papier aus Zacatongras (Epicampas macroura), 
einer dem Espartogras verwandten Pflanze, hergestellt, das griffig, 
rein und schön weiß sein soll. Abarten der Pflanze wachsen in Texas 
und Mexiko büschelweise auf Wurzelstöcken. Ob das Papier mit dem 
bisherigen in Wettbewerb treten kann, ınuß abgewartet werden. Rn. 
Indische Baumwollausfuhr. (Der Tropenpflanzer 1916, S. 184.) 
Nach einem Bericht der Times aus Bombay ist eine bedenkliche 
Stockung der indischen Baumwollausfuhr eingetreten. In der ersten 
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Woche des Januar ist nicht ein einziger Ballen von Indien nach 
Großbritannien verschifft und auch die Ausfuhr nach dem euro- 
päischen Kontinent ist stark zurückgegangen. Wenn auch die Ver- 
schiffungen nach China und Japan etwas zugenommen haben, so ver- 
mehren sich doch die Lager in den ostindischen Häfen andauernd. 
Allein in Bombay lagerten Anfang Januar 586000 Ballen gegen 
394000 Ballen zur gleichen Zeit des Vorjahres. Die Baumwollernte 
Indiens hat gegenüber dem Vorjahr beträchtlich abgenommen, sie 
wird auf 27 Proz. geringer geschätzt. Von Bedeutung ist die Aus- 
dehnung des Anbaues amerikanischer Sorten in Indien, besonders in 
Punjah, wo sie z. B. im Bezirk von Ihang schon 40 Proz. der mit 
Baumwolle bestellten Fläche ausmachen und die doppelten Preise der 
dort heimischen Sorten erzielen. Rn. 


Büdier-Beiprediungen. 


Ergänzungswerk zu Muspratt’s Enzyklopädischem Handbuch der 
technischen Chemie. Herausgegeben von B. Neumann, A.Binz 
und F. Heyduck. Band Ill: Chemische Technologie orga- 
nischer Industriezweige. Herausgegeben von Dr. Arthur 
Binz. I. Halbband mit 42 Abbildungen im Text. Verlag von 
Friedrich Vieweg und Sohn in Braunschweig. 1915.— 

Aus dem vorliegenden Bande dürften für unsere Leser nachste- 
hende, von Professor Dr. Ing. Emil Heuser in Darmstadt verfaßte 
Kapitel von besonderem Interesse sein: 

A. Zelluloid (Zellhorn); hier wird zunächst die Herstel- 
lung der Kollodiumwolle beschrieben, sodann die Vereinigung 
dieser mit Kampfer zu Rohzelluloid (Bereitung der Kampfer- 
Alkohollösung, Kneten der Nitrozellulose mit der alkoholischen Kampfer- 
lösung, Reinigung des Knetgutes, Auswalzen des Rohzelluloids, Fär- 
ben des Zelluloids, Pressen des gewalzten Rohzelluloids zu Blöcken 
und Röhren, Verarbeitung der Blöcke zu Tafeln und Stäben, Trocknen, 
Polieren). Die gebräuchlichen Kampfer-Esatzmittel (Azetanilid, 
Manol, Zelludol, Metazelludol) werden in ihrer Anwendung und Wir- 
kung erwähnt. Zum Schluß des gedrängten aber inhaltreichen und 
übersichtlichen Aufsatzes finden sich Angaben über chemische Analyse 
und Verwendung von Zelluloid. — 

B. Zellulose. Die rege wissenschaftliche Tätigkeit der letz- 
ten 25 Jahre hat unsere Kenntnisse über die Zellulose wesentlich 
erweitert; den größten Nutzen hieraus hat die Kunstseiden-Industrie 
gezogen. Die sehr interessante Abhandlung des Verfassers ist in 
folgende vier Kapitel gegliedert: 1. Hydratzellulose und die Ein- 
wirkung von Alkalien und Salzen; Hydratzellulose ist kein ein- 
heitlicher Körper, entsteht durch Einwirkung von Alkalien und 
Salzlösungen; auch die aus Lösungen und den meisten Estern abge- 
schiedene Zellulose, sowie auch der durch mechanische Zerkleinerung 
entstehende Zelluloseschleim werden als Hydratzellulose aufgefaßt; 
Hydratzellulose liegt somit auch in der merzerisierten Zellulose vor. 
2. Hydrozellulose und die Einwirkung von Säuren. Ein- 
wirkung von verdünnten Mineralsäuren anf Zellulose führt allgemein 
stets zunächst zur Bildung von Hydrozellulose; auch durch Behandeln 
der Zellulose mit sauren (bisweilen auch mit neutralen) Salzen ent- 
steht — jedoch erst mittelbar — Hydrozellulose, ein amorphes Pulver. 
3. Ester der Zellulose. Es werden die Nitrate, Formiate, Azetate, 
einige gemischte Ester, dann Propionate, Oxalate, Benzvate, Xantho- 
genate besprochen. — 4. Oxyzellulose und die Einwirkung von 
Oxydationsmitteln aufZellulose. Oxyzellulose ist wie die andern 
Abkömmlinge der Zellulose ein Zwischenprodukt des Abbaus von 
Zellulose, der weiter zu Oxalsäure und schließlich zu Kohlensäure und 
Wasser führt. Die Wirkung verschiedener Oxydationsmittel auf Zellu- 
lose wird beschrieben. 

C. Die Verwendung von Zelluloseestern für Filme. 
Außer für die Herstellung künstlicher Fäden hat man die meisten 
Zelluloseester zur Gewinnung plastischer Massen aller Art, von dünnen 
durchsichtigen Häutchen als Träger für photographische Emulsionen 
(Filme), von Ueberzügen auf Geweben und Papier (Kunstleder u. dgl.) 
und eigentlichen Lacken aller möglichen Verwendungszwecke heran- 
gezogen. Die Filmindustrie verarbeitet heute in erster Linie Zell- 
horn, dann aber in immer zunehmender Menge Azetylzellulose 
in Verbindung mit anderen Stoffen. Die einzelnen Abschnitte behandeln: 
l. Filme aus Zelihorn (Zelluloid) (Planfilme, Rollfilme, Filme 
in Bandform, Gießen der Zellhornlösung, Gießen auf endlosem Bande, 
Gießen auf der Trommel. 2. Filme aus Azetylzellulose (Zellit- 
film). 3. Plastische Massen aus Azetylzellulose (Zellon), 

Die Arbeit Prof, Heusers ist sowohl für den Wissenschaftler 
wie Praktiker sehr anregend und belehrend. —s. 
Seydels Führer durch die technische Literatur. Chemische Tech- 

nologie im allgemeinen. Kolloidchemie Bergwerksprodukte. Oel- 

und Fettindustrie, — Polytechnische Buchhandlung. 

A. Seydel in Berlin S. W. 11. 

Dieser Gratis-Fihier gibt eine gute Uebersicht über die Lite- 
ratur (Bücher und Zeitschriften) verschiedener Gebiete, welche unsre 
Leser interessieren, so Lack- und F irnisfabrikation, Harze, Kautschuk 
und Guttapercha, Zelluloid, Kitte und Klebemittel, Fette, Oele etc., 
praktische Rezeptbücher, Asbest, Dachpappe, Kasein etc. 


KUNSTSTOFFE 


123 


Patent-Bericht. 


D. R. P. Nr, 290444 Kl. 8k vom 6. XII. 
& Co. in Wattwyl, St. Gallen, Schweiz. Verfahren zur 
Veredelung von Baumwollgeweben. Das Verfahren beruht 
auf der Beobachtung, daß die Einwirkung von Schwefelsäure unter 
51° B., eine viel intensivere ist und der Baumwolle vollständig neue 
Eigenschaften verleiht, wenn die Baumwolle vorher merzerisiert und 
dadurch reaktionsfähiger gemacht wurde. Wird ein Baumwollgewebe, 
das merzerisiert und zweckmäßig auch gebleicht wurde, der Einwir- 
kung einer Schwefelsäure von 49—50, 5° B. (die beste Wirkung wurde 
zwischen 49,5 und 50,50 B. erzielt) ausgesetzt, so verschwindet der 
Merzerisierglanz und anstatt der bei höheren Konzentrationen er- 
zielten Transparenz erhält das Gewebe eine feine, leicht kreppartige 
Beschaffenheit, wodurch es dichter. voller, wollartiger, weicher, über- 
haupt in seiner ganzen Qualität verbessert erscheint und den Cha- 
rakter eines feinen Wollstoffes annimmt, Der ganze Effekt ist ein 
vollständig neuartiger, wie er auf Baumwollgewebe bisher nicht er- 
halten wurde. 


Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


D. R. P. Nr. 291185 Kl. 120 vom 24. Ill. 1914, Zus. z. D. 
R. P. Nr. 280226. Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer. 
u. Co. in Leverkusen bei Köln a. Rh. Verfahren zur Dar- 
stellung von 3-Methylbutinol, seinen Homologen und 
Analogen. Man läßt Azeton, seine Homologen und Analogen bei 
Gegenwart von Alkalialkolaten auf Azetylen einwirken. ; 

D. R. P. Nr. 291 302 vom 30. VI. 1914, Zus. z. D. R. P. 
Nr. 290 605. Dr. Paul Hoering in Berlin. Verfahren szur 
Herstellung von als Ersatzstoff für Flachs, Hanf und 
Jute brauchbaren Fasern aus Cyperus papyrus L. Nach 
dem Verfahren des Patents Nr. 290605 wird ein Ersatzstoff für 
Flachs, Hanf und Jute aus Cyperus papyrus dadurch erhalten, daß 
man die Papyrusstauden in noch nicht völlig ausgetrocknetem Zu- 
stande zur Aufschließung der schwach geholzten Fasern mit sieden- 
dem Wasser, gegebenenfalls unter Druck, behandelt und sie schließlich 
zur Beseitigung der Sprödigkeit mit Fetten oder ähnlich wirkenden 
Stoffen imprägniert. Weitere Versuche haben zu dem Ergebnis ge- 
führt, daß das Verfahren dadurch abgekürzt werden kann, daß man 
die Stauden, frisch geerntet, durch eine kräftige Presse gehen läßt 
und in ihr des Wasser bis auf etwa 5 Prozent entfernt. Sind die 
Stengel nicht mehr genügend feucht, so sind sie vor dem Pressen 
in Wasser einzuweichen. Durch das starke Pressen der feuchten 
Stauden wird erreicht, daß die Parenchymzellen durch Platzen defor- 
miert werden und sich durch mechanische Behandlung von den Bast- 
strängen leicht trennen lassen. Durch diese Behandlungsweise wird 
die nachfolgende Behandlung mit heißem Wasser unter Druck wesent- 
lich abgekürzt und zugleich eine bessere und haltbarere Ware er- 
zielt. 

Kitte, Leim, Dichtungsmittel. (Patentklasse 22). 


D. R. P. Nr. 290801 Kl. 22i vom 14. I. 1914, Zus. z. D. R. P. 
Nr. 278955). Feodor Lehmann in Charlottenburg und 
Johannes Stocker in Berlin. Verfahren zur Herstellung 
eines Ersatzes für Leim und andere Klebmittel. Fügt 
man einen Gerbstoff zu der nach dem Patent Nr. 278 955 hergestellten 
Leimmasse, bestehend aus pflanzlichem oder tierischem Leim und den 
Polymerisationsprodukten des Cumarons oder Indens in geeigneter 
Weise hinzu, so erhält man keinen unlöslichen Niederschlag, sondern 
es entsteht eine homogene Leimmasse, deren Klebfähigkeit und Wider- 
standsfähigkeit gegen Wasser durch den Zusatz des Gerbstoffs in 
bedeutendem Grade erhöht ist. Je nach der Menge dieses Zusatzes 
läßt sich die Wasserfestigkeit der Masse in gewissen Grenzen regeln, 


1013, Heberlein 


Wirtichaftlidie Rundkhau. 


Der Borstenhandel. Rußland ist der Hauptlieferant der besten 
Borsten auf dem Weltmarkt und liefert jährlich 150 000— 190 000 Pud 
Borsten, während die gesamte Menge, welche auf die ausländischen 
Märkte gebracht wird, 28000—340000 Pud ausmache; demnach 
liefert Rußland durchschnittlich 60 v. H. der Borsten auf den Welt- 
markt. 

Die russische Ausfuhr einer so großen Menge Borsten lenkt, 
wie weiter ausgeführt wird, um so mehr die Aufmerksamkeit der 
interessierten Kreise auf sich, als die größte Anzahl von Schweinen 
54 Mill. Stück) die Vereinigten Staaten von Amerika besitzen, wäh- 
rend Rußland im Jahre 1913 einen Bestand von nur 14,2 Mill, 
Stück gehabt hat. Diese Eigentümlichkeit wird damit erklärt, daß, 
je besser der Schlag der Schweine ist, um so weniger Borsten er- 
zielt werden, so daß z. B. die Yorkshire-Schweine keine Borsten lie- 
fern, da sie ganz kahl sind. Anderseits geben die wilden Schweine 
wie z, B. die sibirischen die besten Borsten und dabei in den größ- 
ten Mengen. 

Hauptkonkurrent Rußlands in der Borstengewinnung ist China, 
das auf den Weltmarkt 90000 Pud Borsten liefert, während alle übrigen 
Länder nur sehr wenig davon auf den Markt bringen (Rußland 60 v. H., 
China 30 v. H. und alle übrigen Länder zusammen nur 10 v. H.). 
Darnach nimmt Rußland die erste Stelle unter den Ländern ein, 
welche Borsten auf den Weltmarkt bringen. 
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Der Hauptmarkt für die aus Rußland ausgeführten Borsten ist 
bisher Deutschland gewesen. So sind im Jahre 1910 von den in 
Deutschland eingeführten 210000 Pud Borsten allein 127000 Pud aus 
Rußland geliefert worden, während in Großbritannien in demselben 
Jahre nur 31700 Pud russische Borsten eingeführt wurden. Von der 
gesamten Menge der ausgeführten Borsten verbraucht also Deutsch- 
land allein mehr als die Hälfte der Weltproduktion. « 

Die russischen Borsten werden in zwei Hauptsorten einge- 
teilt: die Borsten vom Rückgrat (Kammborsten) und von den Bauch- 
seiten der Schweine (Seitenbursten). Die teuersten sind die borsten 
vom Rückgrat (Kammborsten), welche mit der Wurzel herausgerissen, 
an der Wurzel abgebrannt und sodann in Eiswasser gelegt werden. 
Auf diese Weise erhält man die beste Sorte Borsten, deren Wert 
500 Rbl. das Pud beträgt und welche auf der Leipziger Messe unter 
der Benennung „Schumacherborsten“ zu 13—30 M. für das deutsche 
Pfund (= I!/s russisch) verkauft werden. Die allerwertvollsten lan- 
gen russischen Borsten, ,Okatka* genannt, werden im Kleinhandel 
zu 25 Kopeken für 1 Solotnik oder 900 Rubel das Pud verkauft. 
Die nächstfolgende erste Sorte Rickenborsten wird nur in 80° 
gekocht, sodann nicht in Eiswasser, sondern in kaltes Wasser 
gelegt und zum Preise von 200 bis 300 Rubel das Pud verkauft. 

Die zweite Sorte Borsten sind die sogenannten Seitenborsten ; 
sie sind nicht so gerade gewachsen, werden von den Seiten der 
Schweine gewonnen und Sunhny genannt; China liefert hauptsächlich 
diese weichen Seitenborsten, 

Nach dem „Standard“ der Leipziger Messe werden die russi- 
schen Borsten nach ihrer Desinfizierung in diesen beiden Hauptgat- 
tungen in 35 Unterarten nach den Gebieten eingeteilt: in polnische, 
grodnosche, bessarabische, sibirische usw. Die letzteren gelten als 
die besten. Die Preise für russische Borsten auf der Leipziger 
Messe sind wie folgt: bie billigsten, kurzen (Abfall) werden zu 30 
Rubel das Pud verkauft; weiche, aber weise Seitenborsten bis zu 4 
Zoll Länge sind nicht unter 80 Rubel zu haben, 5 Zoll lange weiße 
kosten 250 Rubel und 6—6!/s Zoll lange litauische Borsten 500 Rubel 
das Pud, Eingekauft werden sie aber in Rußland auf den Märkten 
postenweise zu nachfolgenden Preisen: die besten Kammborsten 
(vom Eber) zu 45—50 Rubel, Seitenborsten zu 15—20 Rubel das Pud. 
In kleinen Posten kauft man gemischte Borsten bei den Bauern pfund- 
weise zu 10 Kopeken das Pfund. 

Der Wert der Borsten bei ihrem Einkauf in 
Bauern beträgt 
fir 50000 Pud Kammborsten zu 50 Rubel = 
„ 100000 ,  Seitenborsten „ 15 5 = 1500000 


Zus. 150000 Pud = 4000000 Rubel 
Der Erlös beim Verkauf der russischen Borsten auf der Leip- 

ziger Messe beträgt 
| für 50000 Pud zu 300 Rubel = 
„ 100000 „ , 50 Rubel = 5000000 „ 


zus, 150 000 Pud = 20000000 Rubel. 
Bei dieser Sachlage dürfte die Herstellung künstlicher Bor- 
sten für Deutschland von größter Bedeutung sein. 


Rußland bei den 
2500000 Rubel 


15000000 Rubel 


Tediniicie Notizen. 


Ueber Regenerit berichtet R. Emslander. Unter dem Namen 
„Regenerit“ wird ein Produkt in den Handel gebracht, welches den 


Zweck erfüllen soll, jedes gute Pech bei einem Zusatz von 10 ®/o dünn- 


flüssig zu machen und dadurch die Einhaltung einer gleichmäßigen 
Pichtemperatur von 160 — 170° zu ermöglichen. Das Produkt erscheint 
also geeignet, die vorhandenen Vorräte an Brauerpech zu strecken 
und spröd gewordenes Altpech in einfacher Weise der Wiederver- 
wendung zuzuführen. Die beiden untersuchten Proben zeigten ver- 
schiedene äußere Beschaffenheit. Die eine stellte eine undurchsich- 
tige, tiefschwarze Masse von asphaltähnlichem Aussehen dar, die beim 
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Rheinische Baumwollbleicherei 


„Nitrierbaumwolle” 


Gebleichte Baumwolle für Sprengstoffe, Celluloid, Collodium und Kunstseide. 


Langjährige Erfahrung und modernste Einrichtungen 


Nr. 10 


ere en ade. 


Erhitzen schwachen, angenehmen Harzgeruch gab. Sie bestand zu 
etwa einem Drittel aus Paraffin (35,4 °/o), ferner aus größeren Mengen 
Kolophonium und Harzöl sowie einer kleinen Menge einer schwarzen 
Masse, welche die Eigenschaften des Stearinpeches zeigte. Die zweite 
Probe war bei gelbbrauner Farbe von wachsartigem Aussehen mit 
ungefähr dem gleichen Gehalt an Paraffin und den übrigen Bestand- 
teilen, enthielt aber nur Spuren der erwähnten schwarzen Masse. 
Das aus dem Regenerit isolierte Paraffin besaß den Schmelzpunkt 49°, 
die schwarze Masse 52,5°, während das Regenerit selbst den Schmelz- 
punkt 48° aufwies. Die Viskosität des Regenerits ist sehr niedrig = 
1,188 bzw. 1,42 (170°). Im Kleinen durchgeführte Pichversuche ließen 
irgendwelchen Einwand gegen das Produkt nicht zu. Ein größerer 
Zusatz als 10°, beispielsweise eine Mischung von je einem Drittel 
Regenerit, Neu- und Altpech, empfiehlt sich nicht. 
(Z. ges, Brauwesen 1915, S. 145—146 d. Z. f. angew. Chem..) 


Patentliiten. 


Anmeldungen. Deutschland. 


81,2. M. 58718. Gustav Münzel, Leipzig. — Verfahren zur Her- 
stellung eines Guttaperchaersatzes aus mit 
wasserundurchlässigen Stoffen getränktem Papier, — 
1. XI. 15. l 

22b,6.H.68839. Dr. A. Hüttlinger, Nürnberg. — Verfahren zur 
Herstellung von Siegellack, — 13. VIII 15. 

221,6. W.45529. Emil Wiese, Hamburg. — Verfahren zur Herstel- 
lung von kaltflüssiger Gelatinelösung. — 6. VII. 14. 

38h, 2. O. 9498, Walter Ostwald, Großbothen i. Sa. — Verfahren 
zum Imprägnieren von Holz; Zus. z. Anm, O, 8982. 


— 31. VII. 15. 
41c, 1. D.31 786. Deutsche Kunstleder-Akt.-Ges., Kötitz b. Cos- 
wig i. Sa. — Verfahren zur Herstellung von Helm- 


köpfen und Helmkopf. — 21, V. 15. 

44a,19.Sch.49410.Hermann Schwarzhaupt, Lüdenscheid. — Ver- 
fahren zur Herstellung eines aus Schmelzmasse, wie 
z. B. Phenolharz, bestehenden und mit Versteifungs- 
einlage versehenen Knopfes. — 24. XII. 15. 

12e, 4. G. 42595. David Grove, G. m. b. H. in Charlottenburg. — 
Mischvorrichtung für Flüssigkeiten. — 30. I. 15. 

30g, 7. D. 30583. Karl Dohmen in Cöln-Sülz. — Misch- und Sieb- 
maschine. — 23. Il. 14. 

29b, 4. T.20212.Ignaz Teller in Wien. — Verfahren zum Karboni- 
sieren von Schafwolle. — 22. I. 15, 

38h, 2, G, 42834, Grubenholzimprägnierung, G. m. b. H. in Ber- 
lin. — Verfahren zur Konservierung von Holz. — 
21. IV. 15. 

12r,1,M.59088.F. H. Meyer in Hannover-Hainholz. — Herstellung. 
eines springharten, hellfarbigen Cumaronharzes. — 
31. I, 16. 


Erteilungen: 


8k, 3 292214. Fibern Manufactur A.-G. in Zürich (Schweiz). 
Verfahren zur Herstellung von Fäden, die den ge- 
knüpften Hanf ersetzen. — 19. WI. 15. 

12a. 2. 292309. F. Wolesky in Teschen und R. Volesky in Prag. — 
Kontinuierlicher Konzentrations-, Verdampf- und Ver- 
brennungsofen für Flüssigkeiten. — 1. VII. 13. 
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Animaliidte und vegetabiliicdte keime und Klebmitte{ und deren zweckmäßige Verarbeitung | 
| für Kunititofferzeugnifie. 

a | Von Rich. Schreiter. | 

| 


Nachdruck verboten. 


Die Verarbeitung der Kunststoff-Erzeugnisse ist | oder das Anschmierbrett oder auch das direkte manuelle 
ene sehr verschiedene; es kommt ganz darauf an, | Behandeln mit dem Pinsel und wieder einmal kann sich 
um welche Arten es sich handelt, ob um feste bezw. | auch das Tauchverfahren notwendig machen. 
volumindse oder figürliche Körper oder um leder-, Die vegetabilischen Leime werden nament- 
»  papier-, stoff-, seide-, stein-, holz-, glas- oder dergleichen | lich nur bei den flachen Werkstücken, d. h. zu einfachen 
| artige. Soviel ist indessen sicher, daß in vielen Fällen | Kaschierungen in Frage kommen, zumal dann, wenn 
Klebmittel notwendig sind. Einmal um die Er- | leder- oder papierartige Kunststoffe besonderer Natur Ä 
“| zugnisse miteinander zu verbinden durch einfaches | mit Papier kaschiert werden sollen. Nicht jeder vege- 
:  Aufleimen oder durch Ueberziehen, Kaschieren, Deko- |. tabilische Klebstoff eignet sich zu derartigen Arbeiten, 

neren u. a. m. Es soll und kann nun nicht meine | solche von wässeriger Beschaffenheit sind entschieden 


Aufgabe sein, für alle Kunststoff-Erzeugnisse bezw. für | untauglich, wie z. B. Weizenstarkekleister und damit 
| das eine oder andere ein bestimmtes Klebmittel festzu- | verwandte Produkte. Weizenstärkckleister, Chinaleime, 
ad 


teten animalischen sowie vegetabilischen Klebmitteln |. in Frage kommen, wenn die Kunstleder mit 

vor die Augen geführt werden, aus deren Gesamtzahl | Leinewand bezw. Schirting kaschiert werden 

man sich das für seine Bedürfnisse am geeignetsten | sollen, wie dies z. B. in der Kofferfabrikation, Leder-, 

heraussuchen kann. Es lassen sich keine bestimmten | imitationsartikelerzeugung der Fall ist. In diesem Falle. ; 

Anweisungen über den jeweils am vorteilhaftesten Kleb- | wird jedoch die Leinewand nicht direkt-auf das. if 

stoff geben, weil oft zwei verschiedene Materialien mit- | Kunstleder geklebt, sondern es kommt zwischen dem, : 

einander verbunden werden sollen und nicht immer | letztgenannten und dem Leinenstoff immer erst ein j 

gleiche oder mindestens gleichgeartete. Aus der Zahl | stärkeres Papier oder in den meisten Fälle eine dünne 
| 


stellen, sondern es soll eine ganze Reihe von geeig- | Kollodinleime usw. werden aber dann inerster Linie | 
| 
a 


\ we 
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der in der Praxis gewonnenen Erfahrungen und den | Schrenzpappe, welche zwei rauhe Seiten hat.. : 

tachstehend angeführten Beispielen wird man leicht | Die Kaschierung mit vegetabilischem Klebstoff ist in. 
für sich jeweils Brauchbare herausfinden können | solchen Fällen geradezu geboten, um die Gegenständei . 

oder aber zu neuen Kombinationen förderliche An- | weich und geschmeidig zu erhalten, denn tieri- 

regungen finden. In zweiter Linie legen wir namentlich | scher Warmleim würde sie hart und brüchig machen.! 

m die zweckmäßige Verarbeitungsweise den Schwer- | Bei direkter Beklebung sind dagegen wenn nicht; 

punkt, denn diese nimmt oft eine sehr hervorragende | Warmleim, so doch solche Kaltleime von mehr har-., 

Stellung ein, die nicht allein in der Kalkulation oder | ziger Konsistenz oder sirupartiger Beschaffen- 

Preiswürdigkeit eines Gegenstandes eine gewisse Rolle | heit notwendig. Empfehlen lassen sich hier die sogen.. 

spielt, sondern auch in der Haltbarkeit. Es kommt sehr | Nafka-Kollodine, ebenso manche Sorten von 

viel darauf an, wie man am besten die diversen Kleb- | Sichelleimen und insbesondere auch der sogen. 

stoffe behandelt und verarbeiten kann, ohne das ur- | Weizenkleber, auch Bamberger Kleister, 

sprungliche Aussehen der Kunststoff-Erzeugnisse zu | oder Wiener Pappe genannt; doch da diese letzteren 

verandern, ihre Haltbarkeit, auch Elastizität usw. zu | Materialien in gegenwärtiger Kriegszeit überhaupt nicht. 

beeinträchtigen ; oft wird eine gewisse manuelle Ver- | zu haben sind für diese Zwecke, so wollen wir uns 

arbeitungsweise des Klebstoffes geboten erscheinen, oft | nicht weiter damit befassen. 

auch eine maschinelle. In dem einen Falle wird die | Die vegetabilischen Klebstoffe gehören fast alle 

Anleime-, allenfalls auch die Kaschiermaschine am vor- | ausnahmslose zu den Kaltleimen, d. h. sie können 

elhaftesten sein, in dem anderen Falle das Abzieh- | im kalten Zustande verarbeitet werden; aus diesem 
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Grunde haben sie sich auch in verschiedenen anderen 
Branchen sehr gut eingeführt. Ihre Verarbeitung kann 
sowohl mit dem Pinsel als auch mit der Anleime- 
maschine erfolgen. Die letztgenannte Maschine ist 
vor zirka 16—18 Jahren auf den Markt gekommen und 
hat inzwischen verschiedene Verbesserungen erfahren. 
Die Idee zu dieser Maschine stammt im Grunde ge- 
nommen von Amerika und war diese Maschine be- 
stimmt, das Abzieh- als auch das Anschmierbrett zu 
verdrängen, was indessen bis heute noch nicht ge- 
schehen ist und auch nicht gelingen wird. Doch ist 
die Anleimemaschine, die auch als Lackier-, Gummier- 
oder irgend welche Auftragmaschine benutzt werden 
kann, eine sehr brauchbare und rentable Maschine. Der 
Leimauftragapparat besteht im wesentlichen aus 3 oder 
2 Messingwalzen, denn es gibt mehrerlei Konstruk- 
tionen. Eine dieser Walzen läuft beständig in einem 
Klebstoffbade und diese überträgt den Klebstoff auf 
eine zweite Walze, während eine dritte das anzulei- 
mende Material an die Walze andrückt, um eine gleich- 
mäßige Beleimung zu erzielen. Da die Anleimemaschine 
in der Hauptsache zur Verarbeitung von tierischen — 
also warm zu verarbeitenden — Leim gebraucht wird, 
so befindet sich unter dem Klebstoffapparat ein Heiz- 
apparat, der mit Gas, Spiritus, Grude, Petroleum, Dampf 
oder Elektrizität geheizt werden kann. Der Antrieb er- 
folgt gleichfalls durch Kraft oder bei kleinsten Ma- 
schinen durch einen Federmotor. Mittels der Anleime- 
maschine kann eine verhältnismäßig ungeübte Arbei- 
terin 3—5 Fertigmacherinnen bedienen, d. h. wenn es 


sich um das Ueberziehen von Körpern oder um das 


Kaschieren kleiner Werkstücke handelt. Derartige Ma- 
schinen sind in der Regel mit einem sogen. Lauf- 
tuch versehen, welches also zwischen den links und 
rechts hegenden Arbeitstafeln hindurchlauft und so den 
Arbeiterinnen jeweils die angeleimten Zuschnitte zu- 
führt. Maschinen dagegen, welche die Papiere und 
Gewebe von der Rolle verarbeiten und zugleich mit 
einem anderen Material verbinden, nennt man Kaschier- 
maschinen, doch: dürften solche in der Kunststoff-Ver- 
arbeitung weniger in Frage kommen, wohl aber in der 
Kunststoff-Herstellung, zumal wenn es sich um ver- 
stärkte Kunststoffe (Kunstleder) mit Pappe handelt. 
Es ist zu erwähnen, daß z. B. bei Kaschierungen von 
Kunstleder mit Papier das letztere gut durchweichen 
muß, ehe es mit dem Kunststoff verbunden wird. In 
vielen Fällen, wenn die Narbung des Kunstleders nicht 
darunter leidet, ist es besser, das Kunstleder mit 
Klebstoff zu versehen, so daß das Kunstleder weich 
und geschmeidig wird und manchmal wird sich auch 
das Beleimen beider Materialien notwendig machen, 
die miteinander verbunden werden sollen. Auch emp- 
fiehlt es sich, die Kunststoffe auf der ‚Rück- also 
Klebseite, vorher etwas aufzurauhen, was mittels 
Schmirgelleinen oder dergl. geschehen kann; rauhe 
Flächen verbinden sich immer besser. Besonders 
schwierig ist z. B. die Verbindung von Kunstleder, 
Dermatoid und dergl. mit Gegenständen aus Blech. 
In solchen Fällen ist vor allen Dingen das Blech oder 
das sonst in Betracht kommende Metall mit groben 
Schmirgelleinen etwas aufzurauhen bezw. rauh zu rei- 
ben; dadurch wird, wenn nicht die ganze geschlos- 
sene Fläche, so doch ein gut Teil „unleidend‘ gemacht, 
wie man zu sagen pflegt und wie dieser Ausdruck auch 
in anderen Branchen üblich ist. Auf diese Weise wird 
namentlich bei Blechen die sogen. Fett- und dünnste 
Oxydationsschicht zerstört. Im dem gegenwärtigen 
Kriege werden sich oft derartige Ersatzmittel für Leder 
notwendig machen und dienen wir demnach im nach- 
stehenden mit fünf verschiedenen Klebemitteln bezw. 
Arbeitsmethoden: 

1. Als Klebstoff empfiehlt sich u. a. eine Kaut- 
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schuklösung, das ist in Benzin gelöster Kautschuk. 
Derselbe ist tunlichst fett auf das Dermatoid, Pega- 
moid oder dergl. Kunstleder zu streichen. 2. Kann 
man auch mit Dextrin, Kartoffelstärkekleister oder 
Harzleime überziehen, doch ist diesen Klebstoffen je 
nach Bedarf, was auszuprobieren ist, etwas Glyzerin, 
Chromalaun und Traubenzucker beizumischen. 3. Kann 
man auch mit sogen. Bambergerkleister — das 
ist Weizenstärke mit zugemahlenem Wiener Leim (Wei- 
zenkleber) — ein gutes Resultat erzielen. Doch ıst 
dem fertigen Kleister, der auf eine nurwenig andere Art 
wie der Weizenstärkekleister zubereitet wird, ein wenig 


-Essigather zuzusetzen. Die Metalle, gleichviel welcher 


Art, sind vorher gleichfalls aufzurauhen oder mindestens 
mit kaustischer Soda gründlich zu reinigen. Der Kunst- 
lederstoff ist von dem Klebstoff gut durchweichen zu 
lassen. 4. Ein weiteres Klebmittel besteht aus in glei- 
chen Teilen zusammengemischten Asphaltlack, Bienen- 
und Erdwachs und venetianischem Terpentin. Ein Auf- 
rauhen des Bleches ist in diesem Falle nicht erforder- 
lich, jedoch ist diese Klebmasse auf das Blech warm 
aufzutragen und das Dermatoid oder Kunstleder gut 
anzudrücken. 5. Gute Resultate sind auch beim Be- 
kleben von Zink-, Alununium- und anderen Blechen mit 
gutem Lederleim erzielt worden. Auch hier ist das 
Blech, wie unter Punkt 3 gesagt, vor dem Bekleben zu 
behandeln. Das Kunstleder ist zweimal auf dem Ab- 
ziehbrett abzuzichen oder besser mit dem Pinsel anzu- 
schmieren, tüchtig durchweichen zu lassen und gut 
anzureiben. Der Leim darf nicht zu heiß, aber auch 
nach dem Anschmieren nicht zu sehr erkältet, d. h. 
erstarrt sein. Anstatt mit Sodalösung kann man das 
Blech auch mit Salzsäure abreiben. Ein weiteres Kleb- 
mittel für Zelluloid und dergl. Stoffe, und zwar um 
dasselbe auf Holz, Blech oder Leder aufzukleben, ist 
in der Chem.-technischen Bibliothek von Beckmann, 
und zwar im Bande 70 angeführt, und zwar handelt 
es sich um folgende Mischung: ı Teil Schellack, ı Teil 
Kampferspiritus, 3—4 Teile Alkohol. von 90%. Der 
Kampferspiritus besteht aus ı Teil Kampfer, 7 Teilen 
Weingeist vom spezifischen Gewicht 0,832 und 2 Teilen 
Wasser. Man löst den Kampfer ohne Erwärmen ın 
dem Weingeist auf und fügt dann das Wasser dazu. 

Für metallähnliche Kunststoffe kann fol- 
gendes Klebmittel in Frage kommen. Man löse Rog- 
genmehl in aufgelöster kaustischer Soda zu einem Brei 
auf und verdünne denselben unter stetem Rühren mit 
Quellwasser; dann erwärme man venetianischen Ter- 
pentin und gieBe diesen in den Klebstoff. Auf 1/, kg 
Mehl genügen einige Tropfen Terpentin. Ein solcher 
Kleister heftet eisenfest auch auf Glas ähnliche Kunst- 
stoffe. Wıll man Stärke verwenden, so wird dieselbe 
auf gleiche Weise zubereitet, doch bleibt dann das 
Terpentin fort. Die Stärkebereitung auf kaltem Wege 
bietet den angenehmen Vorteil, daß der Kleister nie- 
mals knotig werden kann. 

In vielen Fällen wird auch ein wasserfester 
Leim in Frage kommen, welcher auf folgende Weise 
herzustellen ist: In 1 Liter rektifizierten Alkohol wer- 
den 60 g Sandarak und iebensoviel Mastix gelöst, 
worauf man 60 g weißes Terpentinöl hinzufügt. Hier- 
auf bereitet man eine recht starke Leimlösung (Leder- 
leim und Wasser) und setzt derselben etwa dieselbe 
Menge Hausenblase zu, erhitzt die alkoholische Lösung, 
bis sie zu kochen beginnt, und fügt dann langsam die 
warme Leimlösung hinzu, bis ein düner Brei etsteht, 
der sich noch leicht durch ein Tuch filtrieren laßt. 
Vor dem Gebrauch wird die Lösung erwärmt und wie 
gewöhnlicher Leim verarbeitet. Durch kaltes Wasser 
wird eine mit diesem Leim hergestellte Verbindung 
nicht gelöst, und selbst heißem Wasser leistet sie lange 
Zeit Widerstand. | 
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Eine andere Methode soll durch Vermischen einer 
Lösung von 8 Teilen Lederleim und ı Teil Leinöl sein. 
Soll diese Mischung flüssig bleiben, so fügt man auf 
18 Gewichtsteile Leimı Gewichtsteil Salpetersäure hinzu. 


Der Salpetersäurezusatz verhindert auch das Sauer- 


werden und Faulen des Leimes. 

Besonders müssen wir noch auf einen animali- 
schen Kaltleim hinweisen, der unter der Bezeichnung 
Beticol ın pulverisierter Form in den Handel ge- 
bracht wird. Es handelt sich um einen guten Leder- 
leim, der nach einem patentierten Verfahren mit Al- 
kalien behandelt ist. Dieser Leim kann mit kaltem, 
besser lauwarmem Wasser aufgelöst und ım kalten 
Zustande sowohl auf manuellem wie maschinellem Wege 
verarbeitet werden. 

Bezüglich der vegetabilischen Kaltleime, die unter 
den Namen Kollodin, Salikum, Kluwodin, Chinaleim, 
Glukoldin u. v. a. m. in den Handel gebracht werden, 
ist bezüglich der Behandlungsweise noch folgendes zu 
bemerken: Jeder Kaltleim, der in harziger oder gallert- 
artiger Dicke bezogen wird, muß vorher für die Ver- 
arbeitung in folgender Weise vorbereitet werden. 
ein HolzfaB schüttet man soviel dicken Leim, als man 
in 1 bis höchstens 2 Tagen verbraucht. Darauf gieBt 
man warmes oder heißes Wasser ın kleinen Mengen 
nach und nach zu, wobei man mit der Hand, mit einem 
Quirl oder einem starken Holzlöffel die Masse, nach- 
dem sie einige Zeit vorher gestanden, tüchtig rührt. 
Die gewünschte Flüssigkeit und Dicke des Leimes läßt 


sich bei allmahhchem Wasserzusatz leicht regeln. Die. 


Klebefähigkeit des Leimes prüft man am besten, indem 
man eine kleine Probe des verdünnten Leimes zwischen 
Daumen und Zeigefinger nimmt und diese Fingerspitzen 
mehrere Male hintereinander in Berührung bringt. 
Dabei wird man leicht herausfühlen, ob der Leim 
genügend verdünnt ist oder nicht, denn er muß ganz 
feine Fäden ziehen, wenn man die Fingerspitzen etwa 
2—3 mm voneinander hält. Für knotige Kaltleime emp- 
fiehlt sich eine sogen. Kleistermühle, durch welche 
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- beitsweise als wie das Abziehbrett. 
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der Leim hindurchzutreiben ist; überhaupt ist eine 
solche für die Mischung und Verdünnung aller Kalt- 
leime sehr vorteilhaft. Kaltleime lassen sich mit dem 
Pinsel oder mittels Anleimemaschine ocer 
Anschmierbrett verarbeiten, das Abziehbrett, auf 
welches wir bei Besprechung der animalischen Leime 
zurückkommen, eignet sich nicht hierzu. 

Das Anschmierbrett wird, wie schon erwähnt, 
namentlich zur Verarbeitung von vegetabilischen Kalt- 
leimen verwendet und erheischt eine ganz andere Ar- 
Zur Verarbeitung 
mittelst Anschmierbrett eignen sich selbstverständlich 
nur Stoffe, deren Oberfläche nicht durch das Wasser 
leidet. Das Anschmierbrett besteht aus einem bis zu 
ı m langen und etwa je nach Bedarf bis zu 40 cm 
breiten, harten Brett von ca. 3 cm Dicke. Dieses Brett 
ist vorher mit Teer, Karbolineum oder dergleichen 
wasserunempfindlichen Stoffen zu präparieren. Die Ar- 
beitsweise auf diesem Brett ist wie folgt: Man trägt 
mit einem sogenannten Auftrag- oder Ringpinsel kaltes, 
reines Wasser auf und zwar in solcher Menge, 
daß es nicht so schnell verdunstet. Nun legt man die 
streifenartig zugeschnittenen Stoffe oder Werkstücke 
mit der rechten oder guten Seite auf das Brett, so daß 
also die anzuschmierende Seite nach oben kommt, und 
zwar soll man tunlichst die Zuschnitte so eng anein- 
anderlegen, damit eine scheinbar zusammenhängende 
ganze Fläche entsteht. Hierauf wird mit einem an- 
deren Pinsel der obenerwähnte Kaltleim aufgetragen, 
d. h. aufgestrichen in benötigter Dicke, und wenn 
die Streifen genügend durchweicht, kann man mit der 
Verarbeitung derselben beginnen. Der vorhin erwähnte 
Wasserauftrag ermöglicht ein leichtes Loslösen, eben- 
so wie er die Stoffe z. T. geschmeidig macht. Aller- 
dings wird dieses Verfahren nur bei besonders ge- 
arteten Arbeiten in Anwendung gebracht werden, zumal 
dann, wenn das Erzeugnis trotz des Klebens und der 
Kaschierung mit anderen Stoffen seine ursprüngliche 
Weichheit behalten soll. (Schluß folgt.) 


Welchen Wert bietet das Studium der Patentliteratur in gewerblicher Sinlicht? 


Von Ingenieur Udo Haase. 


Für deh in einem Industriezweige bewanderten 
Fachmann, ebenso wie für jenen, welcher zur Berei- 
cherung seines Wissens und seiner Erfahrungen sich 
eines eingehenden Studiums der Patentliteratur be- 
fleiBigte, scheinen sich häufige Wiederholungen teils 
schon alter Versuche selbst in neueren Patenten dar- 
zubieten und die geschützten Kennzeichen eines Fort- 
schrittes oft von untergeordneter Bedeutung; zuweilen 
beruht ja das Erfinderische auch nur auf bestimniten 
Mischungsverhältnissen oder Kombinatio- 
nen an sich bekannter Dinge, was aber doch für den 
einzelnen Fall wiederum viel ausmachen kann. Man 
kann schließlich dahin gelangen, die ın den einzelnen 
Klassen, Unterklassen und Gruppen in Bezug auf ähn- 
liche Verarbeitungsmaßnahmen oder Anwendungs- 
weisen niedergelegten Gedanken systematisch und 
ohne Rücksicht auf die einzelnen Industriezweige 
(Klassen, Gruppen usw.) zusammenzuschließen und 
wieder unter sich zu gruppieren, um rein sach- 
lich einen besseren Ueberblick zu erhalten. Selbst 
für einen Grundstoff, wie beispielsweise Zellulose, 


kann dies schon wirksam durchgeführt werden, 
indem man ihre verschiedenen Verarbeitungsweisen 
als Faser, pergamentiert, als Kolloid, als Lösung 


(Schluss.) 


und die Anwendungsgebiete prüft, woraus sich dann 
nicht nur für den einzelnen Bedarfsfall eine mög- 
liche Schlußfolgerung ergibt, sondern auch in den 
in der Patentliteratur gegebenen Zusammenhängen 
mit anderen Stoffen wie Füllstoffen, Versteifungs- 
massen, Unterlagen usw. eine Anpassungsfähigkeit an 
viele und Uebertragbarkeit auf viele andere Verhalt- 
nisse. Mit anderen Worten, die Patentliteratur gibt. in 
ihrer außerordentlichen Vielseitigkeit in der rein sach- 
lichen Sichtung der Mittel und Wege Gelegenheit zum 
systematischen Weiteraufbau, zur nutzbringenden Wci- 
terverarbeitung dargebotener Ideen, um neue Wirkun- 
gen zu erreichen. 

Es kommt jeweils auf die besonderen Eigenschaf- 
ten eines Präparates an, um seine mehr oder weniger 
vielseitige Anwendbarkeit und Anpassungsfähigkeit zu 
ermitteln; zumal bei neuen Kunstmassen ist dies der 
Fall, und vergegenwärtigen wir uns einmal, welche 
Vielseitigkeit hier mitspricht, so wird man überrascht 
sein, auch gleichzeitig ohne weiteres einzusehen, daß 
die Einordnung in die Patentliteratur eine sehr unter- 
schiedliche und unter Umständen verzweigte scin kann. 
Es kommt ganz darauf an, ob es sich um ein reines 
Herstellungsverfahren als neues technisches 
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Merkmal oder ob es sich mehr um eine gewisse An- 
passung an einen bestimmten Verwendungs- 
zweck handelt. Durch gewisse Verfahrensmaßnah- 
men, welche häufig schon im fachmännischen Können 
liegen, wird die Masse in gewissen Fällen leicht einem 
Sonderzweck angepaßt und ist dann möglicherweise 
in der zweckentsprechenden Klasse aufzufinden. Ge- 
rade das Gebiet plastischer Kunstmassen gibt 
hierfür ein beachtenswertes Beispiel. Wollen wir zwi- 
schen den einzelnen Massen, ihre gegenseitige Stell- 
vertretung und ihre Sonderzubereitung in der Literatur 
vergleichen und Ermittelungen anstellen, so müssen 
wir in erster Linie die Masse selbst als plastische 
Masse, d. h. als formbare Masse heranziehen (Klasse 
39b). Als formbare Masse kann sie besonderen 
Verwendungszwecken dienen und in den zugehö- 
rigen Klassen untergebracht sein. Dahin gehört 
einmal ihre Verwendung in der Spielwarenindustrie, 
in der Knopfindustrie, in der Zahntechnik, in der 
Technik der Oberflächenverzierungen (auch Figuren- 
herstellung), in der Sprechmaschinentechnik (Phono- 
graphenwalzen) u.a. m. Die Masse kann auch vielleicht 
durch geeignete Behandlung, wie dies vielfach der 
Fall, nachgiebig, gummiartig elastisch gemacht 
werden und als Kautschukersatz, so auch zur Herstel- 
lung von Walzen, Flaschenverschlüssen, Dichtungen, 
Hektographenmassen, zu Verbandstoffzwecken, als 
Fischbeinersatz, als Korkersatz, für elektrische Isolie- 
rungen usw. dienen. Läßt sich die Masse in Lösung 
verarbeiten, so kann man sie unter Umständen zur Her- 
stellung von Kunstseide, Kunsthaaren bezw. Borsten, 
als schützende Ueberzüge für Zwecke aller Art, u.a. 
für Dauersteifwäsche, Kunstdarmfabrikation, Gummi- 
schuhersatz, zur Herstellung von Linoleumersatz, für 
Kunstholzherstellung vielleicht auch als Klebemittel 
selbst verwerten. Läßt sich die Masse als Folie be- 
arbeiten, gegebenenfalls ausgießen, so kann sie als 
Schichtträger für Filme, Diaphragma, Glasersatz usw. 
dienen. Wir sehen an diesem einen Beispiel schon, 
welche vielfachen Gebiete ein Erfindungsgedanke tref- 
fen kann und in welch verzweigter Weise eine Sache in 
der Patentliteratur untergebracht sein kann, je nach- 
dem sie mehr für den einen oder anderen Zweck her- 
vorgekehrt ist oder je nachdem sie allgemein, gewisser- 
maßen als Grundstock behandelt wurde. Linn ist 
es auch verständlich, daß durch das Studium der ver- 
schiedenen Zweige der Patentliteratur mit Bezug auf 
eine einzige Sache viel Vergleichsmaterial herangezogen 
werden kann. 

In mancher Patentschrift wird die verschieden- 
artige Verwendungsmöglichkeit eines Stoffes schon in 
der Ueberschrift ausgedrückt. Als Beispiel hierfür 
diene das Patent 254762, dessen Ueberschrift lautet: 
„Verfahren zur Herstellung von Appreturen, Füllun- 
gen, Schlichten, Druck- und Auftragsschichten, An- 
strichen, Ueberzügen jeder Art, Häuten (Films), Fäden, 
Klebstoffen, Kitten, Bindemitteln, elastischen und pla- 
stischen Massen.“ Das Patent betrifft die Herstellung 
einer Kunstmasse aus Schwefelderivaten der Kohlen- 
wasserstoffe und Alkohole. Wie wir bereits vordem 
betonten, geben die Patentschriften nicht nur vielfach 
ein Bild von dem Stande der Technik, sondern auch 
wertvolle Aufklärungen über bisherige Bestrebungen 
auf dem betreffenden Gebiete. So ist z. B. in der 
genannten, aus dem Jahre ıgıo stammenden, übrigens 
einem jetzt erloschenen Patent angehörigen Schrift u. a. 
gesagt, „daß die bezügl. Stoffe sich erfolgreich ver- 
wenden lassen, wo bisher die bekannten weich und ge- 
schmeidig machenden Mittel, wie z.B. Glyzerin, Zucker- 
arten, Sirupe, Oele, Fette, Seifen, die Ammonium- und 
Alkaliverbindungen der Fettsulfosäuren (z. B. Turkisch- 
rotöle), Weichharze, Kampfer, Balsame, Wachse, Pa- 
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raffine, Kautschuk, Guttapercha, Balata usw. verwendet 
wurden“. Man erkennt also hieran leicht, welche viel- 
seitigen Aufschlüsse die Patentschriften bieten können. 
So ist u. a. in dem Patent 277 263 desselben Erfinders, 
welches sich auf die Herstellung von Kunstleder be- 
zieht, gesagt, daß Oele und Fette, besonders Rizinusol, 
dem Zelluloidkunstleder einen unangenehmen Geruch 
verleihen, welcher mit dem Ranzigwerden des Oeles 
zunimmt, auch sei die Haltbarkeit beim Lagern be- 
grenzt. Wenn nun alle solche Beobachtungen und 
angeblichen Erfahrungstatsachen, die in den Patent- 
schriften niedergelegt sind, auch hinsichtlich ihrer wah- 
ren Bedeutung vom Patentamt nicht immer nachgepruft 
werden können, so handelt es sich einmal um auch 
anderweitig, vielleicht allgemein bestätigte Erfahrungen 
und zweitens kann vom Patentamt, ebenso wie für den 
angeblichen technischen Fortschritt eine Beweisführung 
verlangt werden (Proben, Vorführungen usw.). Viele 
in den Patentschriften behauptete Wirkungen sind zwar 
auch nicht ganz stichhaltig, insbesondere zeigt sich 
dies beim nachherigen Großbetriebe und daher kommt 
es dann, daß die in einer Patentschrift älteren Datums 
behauptete Wirkung in einer jüngeren Patentschrift 
widerlegt oder wesentlich abgeschwächt wird. 

Zur Beweisführung der sachlichen Vielseitigkeit 
der Patentliteratur, namentlich was ähnliche oder den 
gleichen Stoff betreffende Verfahrensmaßnah- 
men haben, wollen wir noch eine kurze Auslese, und 
zwar namentlich an Hand plastischer Kunstmassen tref- 
fen. Wir sehen daraus, von welch verschiedenen Ge- 
sichtspunkten und in welch verschiedenen Klassen die 
auf gleiche oder ähnliche Grundstoffe zurückzuführen- 
den Massen behandelt werden und, daß man daher 
recht weitschweifig in der Patentliteratur Umschau 
halten muß, um sich über die einzelnen, auf gemeinsame 
Grundbestandteile zurückzuführenden Herstellungsver- 
fahren und dergl. eingehend zu unterrichten und alles 
Bekannte sowie alle bisherigen Erfahrungstatsachen 
in Betracht zu ziehen. Es läßt sich aber so manches 
nutzbringend verwerten. | 

Zelluloid-, Kasein- und Leimmassen mit oder ohne 
die verschiedenartigen Härte- und Erweichungsmittel 
sowie Füllstoffe treffen wir teils als plastische Massen 
in Verbindung mit Geweben oder Faserstoffen als 
Lederersatz usw. an, teils in ihrer Anwendung 
als Isoliermassen, und zwar vornehmlich als elek- 
trische Isoliermassen, je nachdem der eine oder andere 
Verwendungszweck hervorgekehrt ist. Das Patent 
267 619 betr. ein Verfahren zum Imprägnieren von 
Filz und Gewebe mit Zellit, Zellon, Zelluloid zu Kunst- 
leder usw. finden wir in Klasse 8 (Appretur), ebenso 
Patent 238252 betr. einen mit Füllmasse (Zelluloid) 
imprägnierten Filz für Kunstlederverarbeitung. Eine 
Zellulose-Isoliermasse für elektrotechnische Zwecke fin- 
den wir in Patent 85249 der Klasse 21 (mit Rizinusöl 
geschmeidig gemacht). Aber auch in Klasse 29 (Ge- 
spinstfasern) finden wir in Patent 122190 mit Zellu- 
loidhulle versehene Drähte, wobei allerdings ganz dünne 
Drähte für Textilzwecke gemeint sind. Gelatine-Leim- 
Glyzerinmassen, gegebenenfalls gehartet oder mit ande- 
ren Zusätzen, finden wir in ganz verschiedenen Klassen 
für die unterschiedlichsten Anwendungszwecke zer- 
streut. So in Klasse 8 für Appreturzwecke, ferner als 
reine plastische Masse (Klasse 39), ferner in Klasse 38 
betreffend Holzbearbeitung z. B. Patent 273 361 (Ver- 
fahren zum Verstärken und Wasserdichtmachen von 
Stoffen aller Art mittels Chromgelatine unter Wegfall 
der Belichtung durch Einwirkung von Chromnitrat), 
weiter in Klasse 55 (Papier- und Pappenherstellung), 
um aus mit Leimmasse behandelter Papiergrundmasse 
formbare Massen herzustellen. 

Interessant ist hierbei, zuweilen festzustellen, wie ın 
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mit Bezug auf unterschiedliche Stoffe ähnliche Verfah- | 


rensmaßnahmen zur Anwendung kommen, die jedes- 
mal Patentgegenstand sind. So beruht das Patent 
129525 der Klasse 55 darauf, daß dem mit Leimmasse 
behandelten Papier die Sprödigkeit dadurch genom- 
men wird, daß es einer Dampfbehandlung ausgesetzt 
wird, so daß sich die Leimmasse inniger mit den 
Fasern verbindet, gewissermaßen besser in den Papier- 
stoff eindringt. Das Patent stammt aus 1901. Aehn- 
lich wird eine innigere Verbindung, ein besseres In- 
cinanderaufgehen von Imprägniermassen und Grund- 
masse in Patent 210132 (Klasse 55) aus dem Jahre 1907 
herbeigeführt, indem das mit einer Guttaperchalösung 
imprägnierte Papier strahlender Wärme (mittels heißer 
Platten) ausgesetzt wird. Auch hier führt die Wärme 
einen gleichartigen Erfolg herbei. 

Patent 107639 (Klasse 8) betrifft ein Verfahren 
zur Herstellung von Dachdeckplatten aus Pappe, 
Filz usw., welche mit Chromleim behandelt und dann 
wellig gepreßt werden. Hier findet man einmal: die 
Verwendung von gehärteter Leimmasse für einen eigen- 
artigen Zweck, außerdem eine Versteifung durch Pro- 
filicrung, wie sie auch anderweitig bei Wellpappe, Well- 
blechen und dergl. angetroffen wird. Derart versteifte 
Massen trifft man auch bei Flaschenhülsen beispiels- 
weise wieder. 

Wie aus den einzelnen Patentschriften das Bestre- 
ben hervorgeht, den gewünschten Effekt zu erreichen, 
und wie selbst nach Jahren dasselbe Bestreben in 
anderen Patenten noch weiter fortgesetzt wird und wie 
man sich daher einen Maßstab über den jeweiligen 
Stand der Technik bilden kann, zeigen andeutungsweise 
die Patente 129 525 (vergl. oben) aus 1901 und 229 204 
aus 1908 der Klasse 55 (Papierherstellung). In beiden 
Fällen wird die Eigenschaft des Formaldehyds, Leim 
zu härten, vorausgesetzt und Papier mit derart gehärte- 
ter Leimmasse zu imprägnieren. In jedem Fall wird 
jedoch als Mangel die Sprödigkeit empfunden und 
zu beseitigen gesucht, das eine Mal, wie wir schon oben 
sahen, durch Dampfbehandlung, also innigere Verbin- 
dung zwischen Faser und Masse, das anderemal durch 
einen Kaseinzusatz. Ein ähnlicher Fall liegt bei den 
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Patenten 51 871 (aus 1889) und 290 586 (aus jüngster 
Zeit) der Klasse 55 vor. Hier handelt es sich beide Male 
darum, Fasermaterial (Papier, Filz) durch ein Albumin- 
Bindemittel zu einer lederartigen Masse zu verarbeiten. 
Es wird natürlich bei dem jüngeren Patent noch ein be- 
sonderer, die Patentfähigkeit begründender Effekt er- 
zielt, doch es handelt sich für uns nur darum, darzu- 
legen, in welcher Vielseitigkeit gleichartige Mittel und 
Wege immer wieder zur Anwendung kommen. 

Ein Beispiel für die Verwendung ähnlicher MaB- 
nahmen in unterschiedlicher Anwendungsweise bieten 
auch die Patente 262946 (Klasse ss) und 267734 
(Klasse 54). In beiden Fällen wird Vulkanfiber- 
pappe geschmeidig gemacht, das einemal für Leder- 
ersatzzwecke und dergl., das anderemal um ihr eine 
besondere Formgebung für Isolationszwecke zu geben. 
In einem Fall wird eine verseifte. wässerige Oelemul- 
sion mit Harzzusatz nach bestimmter Zusammensetzung 
(anstatt Fett- und Oelimpragnierung) benutzt, im ande- 
ren Fall ein heißes Paraffinbad. 

Betrachten wir insbesondere die vielseitige An- 
wendung des Kaseins, der Pech- und Harzmas- 
sen, des Wasserglases als Bindemittel für die ver- 
schiedensten Massen und die Anwendung dieser Stoffe 
auf reine plastische Massen, Isolierungen, Deckmassen, 
Fäden für Kunstseide usw., so bedarf es keiner wei- 
teren Beispiele. um die rein sachliche vielseitige Ein- 
ordnung der mit solchen Massen arbeitenden Verfahren 
in die verschiedenen Zweige der Patentliteratur dar- 
zutun. Nur eines zufällig ermittelten Beispieles möch- 
ten wir noch erwähnen, um auch einen Beleg dafür zu 
bringen, wie durch Nachforschen in der Patentliteratur 
möglicherweise nützliche Winke aus lange erloschenen 
Patenten gewonnen werden können, falls die Neuzeit 
hierfür günstigere Verwertungsaussichten als ehedem 
bietet. Ein Patent 52287 aus 1889 betrifft z. B. die 
Präparation von Feuerschwamm als Badeschwamm- 
ersatz (durch Säurebehandlung). Abgesehen davon, daß 
zurzeit wohl noch kein Schwammangel herrscht, so 
könnte dies lange erloschene Patent vielleicht einen 
Fingerzeig geben, einen bisher immer weniger beach- 
teten Stoff, neue Anwendungsgebiete zu erschließen, 
beispielsweise als Saugmasse für Feuerzeuge und dergl. 


Studien über Asbest. 


Von Dr.-Ing. Fritz Bayer, Assistent an der Kgl. Sächs. Techn. Hochschule. 


c) Weiße Matratzen. Die im früheren Abschnitt 
‚angegebenen Gewichte der Versuchsmatratzen mußten 
zunächst auf 1 qm so umgerechnet werden, daß der zu 
hohe Randbetrag entsprechend der früher erwähnten 
Formel reduziert wurde. 

Es ergeben sich daraus folgende tatsächliche Fül- 
lungen auf 100 qm und die nachstehenden Quadrat- 
metergewichte. 


30 mm Füllung = 118,44 g Q = 13,92 kg/qm 
” = 78,30 g Q = 9,78 ” 
20 mm ʻi = 89,02g Q = 10,78 ,, 
5 = 120,20g Q = 13,40 „ 


Das wirkliche spezifische Gewicht wurde nach früheren 
Versuchen zu 2,41 eingesetzt. 

Bei den Isolierversuchen mit den Asbestmatratzen 
trat auch erstmalig die Isolierung des Auf enzwischen- 
raumes der Ankerplatten in Erscheinung, die mittelst 
doppeltem Asbestgewebe angeführt wurde. 

Die Matratzen werden ganz analog den Versuchs- 
bedingungen unterworfen, wie die Asbestpappen. Es 
resultierten nun folgende Werte: 


(Fortsetzung.) 
30 mm 120g Füllung 
sa = 0,575 
tı = 65.3 104.9 1428 1822 2227 261,2 3021- 
ts = 295 367 420 49.5 573 64,0 72,9 
nv. H. = 54.8 64,9 707 728 743 756 759 — 
na = 0,954 1,130 1,230 1,267 1.292 1.315 1,320. 
30mm 90g Füllung 
sa = 0,371 
tı = 63,2 1030 141,9 181,4 2214 263,2 303.6 
te = 299 37,2 45 51,4 600 692 792 
nv. H. = 52,7 63,9 687 71,7 72.9 738 741 
na we 1,421 1,722 1.851 1,931 1,966 1,989 1,994 
20mm 90g Füllung 
sa = 0,694 
t:ı0 = 62,8 103,3 141,1 181,0 221,5 261,6 301,9 
ts® = 28,7 373 45.6 541 61,9 70.3 799 
nv. H. = 53,9 638 67 702 719 733 737 — 
na = 0778 0,921 0,977 1,017 1,934 1,055 1,060 
20mm 120g Füllung 
sa = 0,926 
t1° = 62,9 1024 143,9 182,7 2224 262,7 303.9 
ts° = 29,1 383 48,5 58,1 683 785 889 
nv. H. = 53.7 62,6 673 £683 694 702 708 
na = 0,580 0,676 0,727 0,738 0,750 0,758 0,764 
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Es wurden nun für die 30 mm-Matratzen die Tem- 
peraturen im Oberkessel als abhängig von der Zeit auf- 
(Fig. 7 und 8). 


getragen. 


Bei Betrachtung dieser Kurven beobachtet man, 
daß der Gleichgewichtszustand auf beiden Seiten in 
ziemlich kurzer Zeit erreicht wird. Bei niedrigen Tem- 
peratuien im Unterkessel geht augenscheinlich der Tem- 
peraturausgleich bedeutend langsamer vor sich als wie bei 
hohen, bei denen ein sehr schnelles Steigen der Ober- 
kesseltemperatur zu konstatieren ist. 


' 
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Es wurde nun die Temperatur im Oberkessel als 
Funktion derjenigen im Unterkessel dargestellt. (Fig. 9). 
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Hierbei ist besonders auffällig, daß mit prozentual 
gleicher Temperatursteigerung im Unterkessel ein bei 
höherer Temperatur schnelleres Anwachsen der Ober- 
kesseltemperatur zu konstatieren ist. Die Tangenten, 
die an den Anfang der Kurven bei 20° gelegt sind, 
schneiden die Temperaturordinaten bei 300° bedeutend 
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unterhalb des Kurvenpunktes. Der lineare Verlauf der 
Oberkesseltemperatur ist nur einmal und zwar bei den 
20 mm-Matratzen bei 120 g Füllung erreicht. Im all- 
gemeinen nehmen also die Wärmeverluste mit wachsender 
Temperatur auf der Unterseite bedeutend zu. Die Kurven 
für die 20 mm-Matratzen sind ganz analog denen für 
die 30 mm. 

Die Mittelwerte der Wirkungsgrade sämtlicher Ver- 
suchsreihen für die Matratzen werden als abhängige Vari- 
able von der Unterkesseltemperatur dargestellt. Man er- 
kennt bei Betrachtung der Kurve, dab der Wirkungs- 


grad bei niedriger Temperatur auf der Unterseite auch 
gering ist, dann sehr schnell ansteigt und sich asymp- 
totisch einem Grenzwert nähert, der bei ungefähr 75 v. 


(Fig. 10.) 


H. liegt. 


Der schnelle Anstieg des Wirkungsgrades erfolgt 
bis ungefähr bei 100° im Unterkessel, um dann einem 
immer langsameren Wachsen Platz zu machen. 

Zur besseren Uebersicht werden jetzt die bei 300° 
erhaltenen Werte zusammengestellt: 


Werte bei 300° C. 


Dicke: 30 mm 20 mm 
Füllung = 120 g 90 g 90 g 120 g 
tı? = 302,1 303,6 301,9 303,9 
ts° = 72,9 79,2 79,9 88,9 
Q (kg) = 13,92 9,78 10,78 13,40 
nv. H. = 75,9 74,1 73,7 70,80 
sa = 0,575 0,371 0.694 0,926 
ya = 1,320 1,994 1,060 0,764 


In dem nunmehr gezeichneten Koordinatensystem 
wurde auf der Abszissenachse alsunveränderliche Variable 
die spezifische Stopfung sa und auf der Ordinate als 
abhängige Variable sowohl der Wirkungsgrad als auch 
die spezifische Isolierfähigkeit na aufgetragen. (Fig. 11). 
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Auf derselben Figur sind auch gleich die Werte 
für den Blauasbest mit aufgezeichnet. 

Die Kurve n in Abhängigkeit von sa zeigt, daß der 
Wirkungsgrad ein Maximum zeitigt, das bei sa = 0,60 
ungefähr liegen muß. Der Wirkungsgrad steigt trotz 
bedeutenden Mehraufwandes von Material doch nicht 
mehr, während er bei geringer Stopfung doch lange 
nicht in dem Maße abfällt. Dem Wert sa = 0,60 ent- 
spricht die in der Praxis übliche Füllung von rund 90 g 
Füllmaterial bei 20 mm Dicke. 

Noch überraschender ist das Bild für na als Funk- 
tion von sa. Die spezifische Isolierfähigkeit ist also für 
locker gestopfte Matratzen bedeutend größer als für sehr 
fest gefüllte. Der Mittelwert von na fällt ziemlich mit 
einem mittleren sa = 0,60 zusammen. 

Es ist also in der Praxis empfehlenswert, lieber eine 
voluminös elle Matratze zu verwenden, als eine fest 
gestopfte. Es ist dies allerdings eine Preis- und Raum- 
frage, ob man nicht durch festere Kissen die Tempe- 
ratur doch etwas weiter heruntertreiben soll. Der Grund 
für diese Erscheinung der Isolierfähigkeit ist wohl in der 
besseren Wärmeleitfähigkeit bei dichteren Matratzen zu 
suchen. Dies kommt auch in dem früher erwähnten 
Wärmeleitkoeffizienten zum Ausdruck. 


d) Blaue Matratzen. 


Unter Berücksichtigung des zu hohen Gewichtsbei- 
trages des Randgewebes als Versuchsmatratzen ergibt 
sich nach der früher erwähnten Formel: 


30 mm Füllung = 117,31 g Q = 12,77 kg/qm 
» = 88,31 ¢g Q=10,21 , 
20 , » = 88,92 pg Q=10,18 , 
» =121,50g Q = 13,05 , 

Diese tatsächlichen Füllungen beziehen sich wieder 
auf den eigentlichen Füllkern, also auf 100 qcm bei einer 
Zugrundelegung des wirklichen spezifischen Gewichtes 
von 3,02. Bei derselben Versuchsanordnung und -Aus- 
führung ergaben sich folgende Werte: 
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30 mm 90g Füllung 
sa == 0,381 
tı? = 65,4 102,1 141,2 182,0 222,9 262,2 303,2 
t29 == 28,8 36,7 43,0 49,4 57,1 65,2 73,8 
nv. H. = 55,9 64,0 69,5 72,8 74,3 75,6 75,8 
na = 1,468 1,680 1,823 1,911 1,950 1,984 1,988 
20 mm 90 g Füllung 
sa = 0,608 
tı? = 63,1 1028 141,55 181,3 221,8 262,7 303,5 
t? = 29,3 35,7 42,3 49,4 57,4 65,8 75,1 
qv. H. = 53,6 652 702 72,7 74,2 75,1 75,3 
na = 0,882 1,072 1,153 1,196 1,220 1,234 1,239 
20mm _ 120g Füllung 
sa = 0,824 
t° = 63,2 103,6 142,0 185,2 221,7 261,7 303,5 
ta? = 27,8 36,2 44,1 52,7 60,5 69,5 79,4 
n v. H. = 56,0 65,1 68,9 71,6 72,8 73,5 73,8 
na = 0,679 0,89 0,836 0,868 0,883 0,892 0,89 


Bei Zeichnung der entsprechenden Kurven wie beim 
Weißasbest erhält man ganz ähnliche Schaubilder. Es 
ist deshalb hier von einer nochmaligen Zeichnung ab- 
gesehen. Bei gleichmäßig wachsender Temperatur im 
Unterkessel findet auch hier bei den höheren Tempe- 
raturwerten ein stärkeres Steigen der Oberkesseltempe- 
ratur statt. 

Es wurden auch hier die Werte bei 300° zusammen- 


gestellt: 
Werte bei 300° C. 


Dicke 30 mm 20 mm 
Füllung 120 g 90 g 90 g 120 g 
ti? = 301,5 303,2 303,5 303,5 
t3? = 67,5 73,8 75,1 79,4 
Q (kg) = 12,77 10,21 10,18 13,05 
n v. H. = 77,7 75,8 75,3 73,8 
sa a 0,492 0.381 0,608 0,824 
na = 1,576 1,988 1,239 0,897 


Wie man aus Fig. 11 erkennt, liegen die Werte für 
den Blauasbest wenig höher als die für den kanadischen 
bei ganz analogem Kurvenverlauf. Seine Isolierfahigkeit 


ist als fast die gleiche wie beim Weißasbest. Für 


30 mm 120 g Füllung diese Matratzen gilt also auch im Prinzip das im vorigen 
He ce ee 1021 141.2 1820 222.8 2632 3018 Kapitel c über die spezifische Stopfung und die spezi- 
t® = 276 334 399 461 524 591 675 fische leolierfähigkeit. Der Wirkungsgrad erreicht im 
nv. B. = 57,5 673 71,5 747 764 77,5 77,7 Maximum ungefähr 78 v. H. 
ma = 1,148 1,368 1,455 1,520 1,554 -1576 1.578 (Fortsetzung folgt.) 
Referate. 


Heinke, Torffaser-Garne und -Gespinste. (Neueste Erfin- 
dungen und Erfahrungen, Wien). Zum Zwecke der Gewinnung von 
Spinnfasern wird die Torfsubstanz in einen sogenannten Schlamm- 
behälter gebracht, worin der Torf mit Wasser zu einem Brei ange- 
rührt wird. Verschiedene Erfinder, so Garnholz in Oldenburg u. a, 
haben Verfahren sich schützen lassen, die das Trennen der langen, 
zum Spinnen geeigneten Fasern von den anderen Bestandteilen des 
Torfes bewirken sollen. Die so gewonnene Torffaser wird dann in 
der in der Textilindustrie üblichen Weise (Krempeln, Vor- und Fein- 
spinnen) zu Garn weiter verarbeitet. Die Firma Zschörnerin Wien 
hat für die Verspinnung von Torffasern besonders gebaute Vorspinn- 
krempeln in den Handel gebracht. Die Eigenschaften von Torf- 
faser-Garnen wurden im Jahre 1900 von Diplom-Ingenieur Schatz 
im Laboratorium von Prof. E. Müller in Dresden untersucht. Da- 
nach beträgt die Lange der Torffaser 2 bis 110 mm und die Dicke 
0,009 bis 0,08 mm. Die Farbe ist meist dunkelbraun, kann jedoch 
durch geeignete Bleichverfahren geändert werden. Wertvolle Eigen- 
schaften der Torffaser sind: Große Aufsaugungsfähigkeit, Elastizität, 
schlechte Wärmeleitung, Unveränderlichkeit, antiseptische und des- 
infizierende Wirkung. Torffasergewebe sind also besonders für Mann- 
schafts- und Pferdedecken sehr geeignet; sie nehmen rasch den 
Schweiß auf und lassen infolge ihrer Porosität eine ungehinderte 
Ausschwitzung zu. Die keimtötende, geruchbindende, saugende oder 
schalldämpfende Eigenschaft der Torffasern wird in entsprechender 
Weise bei Waschtischunterlagen, Nachttischeinlagen, Bierglasunter- 
setzern, Türverkleidungen u. dgl. von Vorteil sein. -8, 


Jungfer, Gesundheitsnachteilige Folgen bei der Ver- 


wendung Saba Impragnierlacke in der Flugzeugindustrie und 
rbütung. (Farbenzeitung XXI. 1916. Seite 544).. Leg 


deren Ve 


Zum Impragnieren der Tragflachen von Flugzeugen wurden in 
den Johannisthaler Flugzeugfabriken Lacke verwendet, zu deren Her- 
stellung Tetrachloräthan verwendet worden war. Dieses rief in ver- 
schiedenen Fällen Krankheitserscheinungen („hämatogene Gelbsucht“) 
hervor, die in zwei besonders schweren Fällen den Tod der Er- 
krankten zur Folge hatten. Der verwendete Lack enthielt ca. 60 Proz. 
Tetrachloräthan. Es hat sich in der Folge gezeigt, daß Impragnier- 
lacke mit einem auch geringen Gehalt dieses gechlorten Produktes 
(etwa 5 Proz.) ebenfalls nachteilige Wirkungen auf die Gesundheit 
der Arbeiter hatten, trotzdem die Arbeiten in hohen, gutgelüfteten. 
Räumen ausgeführt wurden. Daraufhin wurde seitens der Gewerbe- 
inspektion die Verarbeitung von Lacken, die diesen schädlichen Stoff 
enthalten, verboten. Man hat inzwischen zur Lösung der schwer 
verbrennlichen Acetylzellulose andere unschädliche Lösungsmittel ge- 
funden, die die mit den Lacken Arbeitenden umsoweniger belästigen, 
da die beim Verdunsten der Lacke entstehenden Gase durch geeignete 
Vorrichtungen abgesogen werden. Auch ist dafür Sorge getragen, 
daß den Arbeitsräumen dauernd reine Luft zugeführt wird. F. Z. 

A. M. Lockett: Rationelle Dampfausnutzung bei Holzkon- 
servierungsanlagen. (Vortrag für den Kongreß für angewandte 
Chemie, Chicago 19/21. Januar 1915.) 

Der Verfasser hat eine größere Anzahl von Holzkonservierungs- 
anlagen besucht und übereinstimmend gefunden, daß dabei in keiner 
Weise auf eine rationelle Ausnutzung des Dampfes Rücksicht genom- 
men wird, hauptsächlich deshalb, weil bei der angespannten Beschäf- 
tigung dieser Industrie der größte Wert auf möglichst rasche und 
umfangreiche Lieferung gelegt wird, wogegen die Betriebskosten nicht 
sehr ins Gewicht fallen. Indessen glaubt er, daß man trotzdem auf eine 


_ Einschränkung des Dampfverbrauches bedacht sein könnte, nicht nur 
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um einen bedeutenden Teil der Kosten zu ersparen, sondern um 
auch die Lieferungsmenge zu steigern. 

Abgesehen von Konstruktionsfehlern der ganzen Anlage, wobei 
durch unnötig weite Lastenförderung und durch überflüssig hohen 
Druck bezw. Vakuum Dampf verschwendet wird, kommt der Ver- 
fasser insbesondere auf die Verwendung des Dampfes bei der Holz- 
konservierung selbst zu sprechen, Das Verfahren, das bei den von 
ihm besichtigten Anlagen angewandt wurde, ist die Kreosotierung 
des Holzes. In die abgeschlossenen Becken, in die das frische Holz 
(lufttrockenes ist nicht erhältlich) gelegt wird, läßt man Dampf ein- 
strömen, der das Holz und die darin enthaltene Feuchtigkeit erhitzen 
soll. Ist dies erreicht, so wird der Dampf abgeblasen und man schafft 
mittels einer Luftpumpe Unterdruck in den Becken, wodurch das 
erhitzte Hols fast seine gesamte Feuchtigkeit abgibt. Später wird 
das Kreosotöl eingelassen und unter Druck gehalten, bis das Holz 
sich genügend vollgesogen hat. Eine sehr wichtige Gelegenheit zur 
Dampfersparnis sieht der Verfasser in dem Vorschlag, neben das 
Becken einen genügend großen Kondensor einzubauen, der den größten 
Teil der Abdämpfe des Beckens aufzunehmen hat, so daß die Luft- 
pumpe nur noch einen kleinen Teil abzusaugen hat und wesentlich 
nur zur Erzeugung des Unterdrucks dient. In manchen Anlagen war 
überhaupt kein Kondensor vorhanden, so daß die Luftpumpe den 
ganzen Dampf abzublasen hatte; natürlich geht dabei auch kostbare 
Zeit verloren, und die Lieferung möglichst großer Mengen wird beein- 
trächtigt- Wenn ein Kondensor vorhanden war, so war er zu klein 
oder hatte doch unzureichende Spritzwasserzuleitung. Die übrigen 
Beanstandungen und Vorschläge sind vorwiegend dampftechnischer Art 
und interessieren hier weniger; denn sie beziehen sich vorwiegend 
auf amerikanische Verhältnisse, bei denen über der Größe der Anlage 
oft sehr wesentliche Nebenfragen der Wirtschaftlichkeit vernachlässigt 
werden. Boerner, 

Korkmasse. (Neue Erfindungen und Erfahrungen 1916, S. 70.) 
Nach einem der Firma Grinzweig & Hartmann, G. m. b. H. in 
Ludwigshafen a. Rhein geschiitzten Verfahren sollen bei der Ver- 
mischung die natürlichen Bindemittel wie Korkharze durch ein Gas 
oder eine Flüßigkeit ausgetrieben, durch die Korkmasse hindurch- 
getrieben werden, wodurch gleichzeitig auch auf einfache Weise ein 
Sauerstoffabschluß erzielt wird, Die Frhitzung kann mit überhitztem 
Dampf oder einem flüssigen Stoff, der gleichzeitig zum Imprägnieren 
dienen kann, wie Pech, erfolgen. Diese kann man bei Herstellung 
sehr leichter Formstücke durchsaugen oder zur Erzeugung von 
schweren Formstücken oder PreSkork durchpressen. Es dürfen nicht 
zu hohe Temperaturen angewandt werden, da sonst die schlaffe Zell- 
wand dem Druck der Flüssigkeitssäule nicht stand hält. Als Vor- 
richtung zur Herstellung dient eine Form mit durchlöchertem 
Boden und ebensolchem Deckel, der so dicht in den Strom des Heiz- 
mittels eingefügt ist, daß dieser gezwungen ist, durch die Form hin- 
durchzugehen. Für eine rasche Durchführung des Verfahres ist eine 
Abkühlung mittels eines sauerstoffreien Gases erforderlich, Nach 
dem Zusatz-Patent Nr, 273722 können bei Temperaturen über 2009 
die Gase oder Dampfe auch größere Mengen von Sauerstoff ent- 
halten, sobald erstere durch ein neutrales Gas in einem Maße ver- 
dünnt werden, daß die Reaktionsgeschwindigkeit der Einwirkung des 
Korkes auf den Sauerstoff sich so weit verlangsamt, daß eine schäd- 
liche Temperaturerhohung nicht eintreten kann. Es bedingt hierbei 
natürlich einen Unterschied, ob es sich um kleine oder große Form- 
stücke handelt. Im allgemeinen hat sich gezeigt, daß bei einer 
: Temperatur von 200° schon ein Gehalt von 1°/, COs genügt, um 
schädliche Temperaturerhöhungen zu verhindern. Bei 300— 400° ge- 
nügen etwa 10°/, Kohlensäure. Als indifferentes Gas benutzt man 
zweckmäßig außer Kohlensäure Kohlenoxyd, Wasserdampf, Stick- 
stoff; auch Verbrennungsgase sind geeignet. Die Verbrennung ist 
dann so zu leiten, daß nur ein Teil des Luftsauerstoffes verbrennt. 
Andernfalls ist den Verbrennungsgasen noch Luft in solcher Menge 
zuzuführen, daß der gewünschte COs-Gehalt erzielt wird. Vorzugs- 
weise soll bei einer Temperatus von über 2600C gearbeitet werden. Rn. 

Zänker und Schnabel, Moderne Verbandwatte. (Berl. klin. 
Wochenschrift.) Eine rach jeder Richtung hin gute und speziell für 
die moderne Art der Wundbehandlung brauchbare Verbandwatte 
muß folgenden Anforderungen genügen: |. Sie darf nur aus bestem, 
langfaserigem, glattgestrecktem und schalenfreiem Baumwollmaterial 
hergestellt werden; 2. Linters und andere kurzfaserige und Holzbe- 
standteile enthaltende Baumwollabfalle dürfen nicht mitverwendet 
werden; 3. beim Auseinanderzupfen eines gegen das Licht gehaltenen 
Watteflöckchens dürfen keine oder nur ganz vereinzelte Staubpartikel 
sichtbar werden; 4. durch die Reaktion von Schwalbe dart mit Feh- 
lingscher Lösung keine oder doch nur spurweise Oxyzellulose nach- 
weisbar sein; 5. beim Abquetschen mit Lackmuspapier darf letzteres 
keine rote Färbung annehmen; 6. bei der Extraktion im Soxhlet- 
schen Apparat darf kein Fett zurückbleiben; der Auszug darf nicht 
blau oder bläulich erscheinen, was auf einen Bläuefarbstoff hinweisen 
würde; 7, die Watte soll kein rein weißes Aussehen haben, sondern 
einen Stich ins Gelbliche zeigen: 8. gute und zu direkten Verbänden 
bestimmte Watte soll nicht zu Paketen zusammengepreßt, sondern 
in dünnen zusammenhängenden Lagern. zwischen reinem Papier auf- 
gerollt werden, wie dies bei einigen amerikanischen Wattesorten schon 
geschieht. | 

Baumwollproduktion und Handel der Vereinigten Staaten 
während des Krieges. (Der Tropenptlanzer, 1915, Nr. 11). Von der 
recht guten Baumwollernte des Jahres 1914, die 15,87 Millionen Ballen 


betrug, wozu noch ein Vorrat aus dem Jahre 1913 von 1,32 Millionn 
Ballen hinzukam, waren bis Ende des Jahres nur 4,70 Millionen Ballen 
verbraucht, gegen 7,90 Millionen Ballen im Jahre vorher. Dieses 
ist eine Folge einerseits der schwierigen Finanzierung der Ernte, da 
England bei Beginn des Krieges sein Goldguthaben aus der Union 
zurückzog, andererseits der Gefährdung der Schiffahrt, weil England 
erst ziemlich spät die jetzt widerrufene Erklärung abgab, Kaumwolle 
nicht als Bannware zu betrachten. Die Ausfuhr nach Europa, die 
1913/14 8008300 Ballen betrug, blieb im ersten Kriegsjahre an- 
nähernd dieselbe. Amerika führte aus nach: 


1913/14 1914/15 
Großbritannien 3290 342 3593 612 
Deutschland 2 664 033 242 661 
Frankreich 1 072582 611 480 
Italien 562 073 1018 469 
Spanien 249 185 411 322 
Europ. Rußland R8 683 59 200 
Schweden 46 266 741637 
Niederlande 33 822 501 760 
Norwegen 3 525 4666 
Dänemark 100 35 257 


Die letztjährige Ernte betrng nach dem über das Baumwolljahr 
1914/15 erstatteten Bericht des Sekretärs der Baumwullbörse in New 
Orleans Henry G. Hester 15108011 Ballen, 225518 Ballen mehr als 
im Vorjahre. Der Durchschnittspreis tür middling war 7.94 cents, 
der niedrigste notierte Preis sogar nur 6,500 cents, bedeutend weniger 
als in den Vorjahren. Der Jahreskonsum in den Vereinigten Staaten 
betrug 5781 000 Ballen gegen 5634000 Ballen im Vorjahre. Die von 
der Ernte übrig gebliebenen Vorräte betrugen 3378000 gegen nur 
1225000 im Vorjahr. Außerordentlich groß ist die Wertvermin- 
derung der Baumwollausfuhr der Vereinigten Staaten während des 
ersten Kriegsjahres; die Ausfuhr betrug nämlich 1914/15 nur 
376217972 $ gegen 610475301 $ im Jahre 1913/14, was einer Ver- 
minderung von */s des Wertes entspricht. Der gewaltige Minder- 
import Deutschlands ist durch Behinderung der direkten Schiffahrt 
zu erklären. Er wird durch die indirekten Einfuhren für die ihre 
Einfuhr stark vermehrenden Nachbarstaaten nur teilweise ausge- 
glichen. Die Einfuhr nach Frankreich nahm gleichfalls stark ab, 
hauptsächlich infolge der Besetzung der Baumwollindustriezentren 
durch die Deutschen. In England und Spanien stieg dagegen die 
Einfuhr amerikanischer Baumwolle beträchtlich. Nachdem England 
nach langem Schwanken am 20. August vorigen Jahres durch ein 
„Order in Council“ die Baumwolle d. h. Rohbaumwolle, Baumwoll- 
faseın, Baumwollabfälle und Baumwollgarne als Bannware erklärt 
hat, fallen die europäischen Zentralstaaten als Abnehmer fast ganz 
aus, die sich übrigens insofern von der amerikanischen Baumwolle 
unabhängig gemacht haben, als sie praktisch erprobte Verfahren be- 
sitzen, bei denen für die Munitionsherstellung Holzzellulose ver- 
wendet wird. 

Dagegen ist der Verbrauch der Vierverbandsmächte an Baum- 
wolle ein ungemein bedeutender, da für Kriegszwecke außerordent- 
lich viel Baumwolle, sowohl roh als auch verarbeitet, gebraucht wird. 
Auch der Baumwollverbrauch Amerikas und Japans ist gewaltig an- 
gestiegen. Trutz dieses großen Baumwollverbrauchs, der die ganzen 
Bestände sowie die neue Ernte einfordern dürfte, sehen die Süd- 
staaten nicht ohne Sorge der Zukunft entgegen und zwar im Hin- 
blick auf die Finanzierung des Handels und auf die Schwierigkeit, 
die nötigen Schiffe für die schnelle Ausfuhr zu beschaffen, während 
für die Aufspeicherung die Lagerräume nicht ausreichen und für die 
Errichtung neuer weder Zeit noch Geld zur Verfügung steht. Die 
Südstaaten verlangen daher stürmisch von dem Präsidenten, er möge 
erreichen, daß die freie Ausfuhr von Baumwolle wieder gestattet 
wird und als einen Gegenschachzug gegen die Kriegsindustrie des 
Nordens ein Ausfuhrverbot von Munition und Kriegsmaterial behufs 
schnellerer Beendigung des Krieges. Inzwischen hat sich die Lage 
wesentlich durch das Einspringen der am 24. August von den deut- 
schen und österreichischen an der Baumwolleinfuhr beteiligten Kreisen 
mit 4 Millionen Mark Kapital gegründeten Baumwollimportgesell- 
schaft 1915 m. b. H, geändert, die den Baumwollimport zusammen- 
fassen will, indem sie sich feste Aufträge von den Händlern und 
Spinnern Deutschlands und Oesterreichs beschafft und daraufhin an 
die amerikanischen Exporteure feste Gebote abgibt. Es konnte, 
nachdem 500 interessierte Firmen Aufträge in Höhe von 987 000 
Ballen gezeichnet hatten, schon im August diese Sammelorder nach 
Amerika gekabelt werden. Damals kostete Baumwolle 9 cts in New 
Orleans, dazu kamen 6 cts Aufschlag für Gewinn, Fracht und Ver- 
sicherung, so daß von der Gesellschaft 15 cts frei Bremen geboten 
wurde. Die Garantie für diese Riesenorder im Werte von 100 Millionen 
Dollar wurde von der Deutschen Bank, der Diskonto-Gesellschaft, 
der Dresdner Bank, sowie der Deutschen Nationalbank gemeinschaft- 
lich gezeichnet und bei dem Generalkonsul der Vereinigten Staaten 
in Berlin hinterlegt. Infolge dieser Bestellung ist in Amerika die 
Baumwolle um 1'/: cts gestiegen, während sie sonst nach der 
Schätzung des Präsidenten der Bremer Handelskammer und Auf- 
sichtsratsvorsitzenden der Baumwollimportgesellschaft Alfred Loh- 
mann auf 7 cts gefallen wäre. Der Unterschied von 3!/s cts würde, 
auf eine Jahresernte von 16 Millionen Ballen berechnet, einen Ge- 
winn von 300 Millionen Dollars für die Baumwollbesitzer bedeuten. 
Aus diesen Zahlen ist ersichtlich, von welcher finanziellen Bedeutung 
die freie Ausfuhr der Baumwolle für Amerika ist. Rn. 


l. Juniheft 1916 


Bücher-Beiprediungen. 


Papierstolfgarne und -Gewebe (Geschichte, Herstellung und 
Verwendung) von Diplom-Ingenieur Dr. Wilhelm Heinke. 
Verlag Berg & Schoch in Berlin 1916. — Preis Mk. 3.—. 
Die vorliegende, als Dissertation der Dresdener technischen 

Hochschule erschienene Abhandlung beschreibt den Herstellungs- 

gang im technologischen Sinne und gibt Aufklärung über die ver- 

schiedenen früheren und jetzigen Herstellungsverfahren. Verfasser 
wählt den Namen Papierstoffgarn (und nicht Papiergarn), da 
ersterer umfassender ist und die Papiergarne mit einschließt. Die 
andern in der Industrie noch eingeführten Namen betreffen nur Garne 
bestimmter Herstellungsweisen oder Rohstoffe; solche Namen sind: 

Zellstoffgarn, Holzfasergarn, Silvalin, Xylolin, Textilose, 

Textilin. Durch Arbeitsteilung ist es möglich, daß Fabriken das 

Papierstoffgarn als Haupt- oder Nebenprodukt herstellen können, 

ohne selbst eine Fabrik zur Herstellung der Papierbahn zu besitzen. 

Das Hauptkapitel des Buches behandelt die Herstellung der Pa- 

pierstoffgarne in folgender Anordnung: Rohstoffe, Herstellung der 

Papier- und Claviezschen Textilosebahn, Herstellung der Bander beim 

Entstehen auf dem Papiersieb, Herstellung der Bander durch Schneiden 

der fertigen Papierbahn, das Anfeuchten der Bänder, über Nitscheln, 

Runden, Falten, Falzen und Randverstärken von Bändern, das Ver- 

spinnen der Bänder, über den Draht von P. G., über das Bleichen, 

Färben, Leimen, Wasserfestmachen u. dgl. Beim dritten Abschnitt 

(Herstellung der Bänder) sind folgende Verfahren berücksichtigt: das 

nasse, sowie das mechanische Verfahren von Dr. Mitscherlich, 

das alte Verfahren von Dr. Kellner, das Verfahren von Türk, das 

Verfahren von Schimmel, das verbesserte Naßspinnverfahren von 

Dr. Kellner und Türk, das Silvalinverfahren von Kron, die neueren 

Verfahren von Dr. Kellner, das Verfahren von König, das Ver- 

fahren von Leinweber. 

Es folgt noch ein kurzes Kapitel über Umspinnen und Ver- 
zwirnen, sodann ein Schlußkapitel über Papierstoffgewebe. 

Bei der großen Bedeutung, welche die Papierstoffgarne für das 
praktische Leben erlangt haben, dürfte vorliegende Arbeit vielen 

willkommen sein. -S. 


Die Welt der vernachlässigten Dimensionen. Eine Einführung 
in die moderne Kolloidchemie mit besonderer Berück- 
sichtigung ihrer Anwendungen von Dr. Wolfgang 
Ostwald, Dozent an der Universitat Leipzig. — Verlag von 
Theodor Steinkopff in Dresden und Leipzig. — Preis geb. 
Mk. 5.75. 

Der bekannte Herausgeber der Kolloid-Zeitschrift hat sich 
die Aufgabe gestellt, ein Gesamtbild der modernen reinen und ange- 
wandten Kolloidchemie in möglichst allgemeinverständlicher 
Form zu geben. Verfasser hatte Gelegenheit, festzustellen, welches 
die angemessenste, am leichtesten verständliche und am meisten 
interessierende Form der Darstellung und Auswahl an Tatsachen und 
Gedanken ist, als er auf einer Vortragsreise in den Vereinigten 
Staaten, an 16 Universitäten in 74 Tagen 56 Vorträge hielt; durch 
Aenderungen in der Auswahl des Materials und in den Dispositionen 
der Vorträge gelangte der Verfasser auf expirementellem Wege, indem 
er immer wieder den Kontakt mit neuen Zuhörern herstellte, zu der 
Form der Darstellung, wie solche dann für das vorliegende Buch 
gewählt wurde. Die Einteilung des Stoffes ist folgende: I. Die 
Grunderscheinungen des kolloiden Zustandes. Kolloide 
als disperse Systeme. Die Herstellungsmethoden kolloider 
Lösungen. — I. Systematik der Kolloide. Die physikalisch- 
chemischen Eigenschaften der Kolloide inihrer Abhängig- 
keit vom Dispersitätsgrad. — Ill. Die Zustandsänderungen 
der Kolloide. — In diesen drei ersten Vorträgen werden die wich- 
tigsten Phänomen und Ideen der reinen Kolloidchemie in ihrer 
neueren Entwicklung geschildert. Die nächsten beiden Vorträge be- 
richten über IV. Die wissenschaftlichen Anwendungen der 
Kolloidchemie und V. Die technischen und praktischen 
Anwendungen der Kolloidchemie. Ein kleiner Teil des 
letzten Vortrages, gelangte unter dem Titel: Kolloid-Industrien 
im Jahrgang 1915 dieser Zeitschrift S. 217/9 zum Abdruck. — In 
seinem Schlußwort weist der Verfasser darauf hin, wie wir bis vor 
kurzem völlig übersehen haben, daß es zwischen Materie in Masse 
und Materie in Molekülen noch ein ganzes großes Erscheinungs- 
gebiet gibt und dieses Zwischenreich der Kolloide nennt Ostwald: 
Die Welt der vernachlässigten Dimensionen. Das Buch ist außer- 
ordentlich klar und geistreich und bietet eine Fülle von Anregungen. 

-8, 


Chemisch-Technische Vorschriften. Ein Nachschlage- und 
Literaturwerk, insbesondere für chemische Fabriken und 
verwandtetechnische Betriebe, enthaltend Vorschriften 
aus allen Gebieten der chemischen Technologie mit 
umfassenden Literaturnachweisen. Von Dr. Otto Lange. 
Verlag von Otto Spamer in Leipzig. 1916. Preis geb. Mk. 30.— 
(Lexikonformat. 1064 Seiten.) 

Verfasser weist in seinem Vorwort darauf hin, daß die Teer- 
farbenfabrikation, Herstellung von Arzneimitteln, Riechstoffen etc. 
nur in großem Maßstabe rationell betrieben werden kann und daß 
hier ein Heer wissenschaftlich geschulter Kräfte mit Unterstützung 
einer vorzüglichen Fachliteratur arbeitet. Andrerseits gibt es zahl- 
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reiche Industrien, die nicht nur in großen, sondern auch in mittleren 
und kleinen, zum Teil sogar in handwerksmäßigen Betrieben Hervor- 
ragendes leisten, aber vielfach der genügenden wissenschaftlichen 
Literatur entbehren. Hier gibt es vielfach noch sogenannte Rezept- 
bücher, bei denen meist jede Literaturangabe fehlt, so daß es dem 
Suchenden unmöglich ist, die Mitteilungen bezw. Auszüge auf Ge- 
nauigkeit zu prüfen oder festzustellen, ob die Vorschriften alt oder 
neu sind. — In vorliegendem Werke wurden nun zum erstenmale 
Vorschriften der chemischen Technologie, welche die Betriebsart der 
zweiten Gruppe umfassen, in leicht übersehbarer Gruppierung zu- 
sammengestellt unter Einhaltung des Grundsatzes, in erster Linie auf 
die Originalliteratur hinzuweisen. Als Quellen dienten in- und 
ausländische Patente, dann Fachzeitschriften, da in diesen, wie 
Autor sehr richtig bemerkt, viele sonst wenig beachtete und bald 
vergessene wertvolle Hinweise zu finden sind. Auch die „Kunst- 
stoffe“ sind viel benützt worden. — Die Anlage des Registers am 
Schlusse des Buches ermöglicht es, sich Aufschluß über die Ver- 
wendbarkeit eines beliebigen Roh- oder Abfallproduktes zu ver- 
schaffen. — Folgende Industrien sind in dem Werke berücksichtigt: 
A) Metalle. — B) Mineralfarben, Glas, Tonwaren, Gips, 
Kalk, Zement, Mörtel, Stein. — C) Zellulose, Papier, 
Holz, Faserstoffe, Leder, Knochen, Horn. — D) Zel- 
luloid, Kunstseide, Pergamentpapier, Kunstmassen, Lino- 
leum, Klebstoffe, Explosivstoffe, Zündmassen, Leucht- 
und Brennmaterial. — E) Harze, Kautschuk, Leinöl, Lacke, 
Anstriche. — F) Tinte, Farbstifte, Photographie, Repro- 
duktion. — G) Oel, Fett, Wachs, Pech, Asphalt. — Seife, 
Wäscherei, Reinigung. — Kosmetik, Heil- und Riech- 
stoffe. — Desinfektion, Vertilgung, — H) Nahrungs-, Ge- 
nuß-, Futter-, Düngemittel. — Anhang. 

Bei Zelluloid bemerkt der Verfasser ganz richtig, daß die 
technische Herstellung Sache des Großbetriebes ist und hier nicht in 
Betracht kommt; dagegen finden sich die für kleine und mittlere 
Industrien wichtigen Vorschriften zur chemischen Oberflächenbehand- 
lung des fertigen Zelluloids, ebenso werden die verschiedenen, das 
Aussehen oder den Charakter des Materials beeinflussenden Zusätze 
zur Zelluloidmasse besprochen. Schließlich gelangen auch die Zel- 
luloid-Ersatzprodukte zur Abhandlung, soweit ähnliche Kunstmassen 
nicht in den Abschnitten „Horn“ und „Plastische Massen“ beschrieben 
werden. Das Kapitel Zelluloid ist in folgende Unterabschnitte ein- 
geteilt: Zusätze zur Zelluloidmasse, um sie unverbrennlich oder schwer 
entflammbar zu machen; verschiedene Zusätze zur Erzielung beson- 
derer Eigenschaften ; Zelluloidverarbeitung (mechanische Verarbeitung, 
Abfallverwertung, Metalleinlagen, Zelluloidgu8 — Malen, Schreiben, 
Drucken auf Zelluloid, Vorbereitung der Zelluloidoberfläche; Färben, 
Bemalen; Lackieren, Masern, Aetzen; Perlmutter- und Metallglanz; 
Kleben, Kitten etc.; Films, Guß- und Anstrichmassen), Zelluloider- 
satzprodukte (aus Gelatine oder Agar; aus Azetyl- und Formylzel- 
lulose; aus Kasein etc.; Kampferersatzmittel). 

Kunstseide dürfte wohl zu den wissenschaftlich durchge- 
arbeiteten Großindustrien gehören; hier sind — ähnlich wie in 
der Teerfarbenindustrie — wissenschaftlich geschulte und mit dem 
entsprechenden Rüstzeug versehene Chemiker tätig, so daß die Her- 
stellung der Kunstseide vielleicht nicht mehr in den Rahmen des 
Buches gehört; doch sind einige Abschnitte des Kapitels auch für 
andere Betriebe von Interesse, so: Lösungs- und Fällungsmittel für 
Azetylzellulose, künstliche Gebilde aus Kasein, Verarbeitung von 
Kunstseideabfällen, dann Färben der Kunstseide und ihre Nachbe- 
handlung (Festigkeitserhöhung etc.). 

Es folgt ein Kapitel über Pergamentpapier, V ulkanfiber 
und Papiermaché. Um die Darstellungsweise des Verfassers zu 
zeigen, sei folgender Abschnitt aus dem Buche wiedergegeben: 

„Der Erfinder der Vulkanfiber ist Th. Taylor und die ersten 
Berichte über diesen neuen Stoff finden sich im Polyt. Zentr.-Bl. 
1860, S. 207, vgl. Jahresber. für chem, Techn. 1856, 152 und 
1859, 567. Die Herstellung der vulkanisierten Faser ist in D. Ind.- 
Ztg 1879, 95 beschrieben (vgl. Fischer in Kunststoffe 1912, 1412). 
Man behandelt Papier zunächst mit 65—75 grad. Chlorzinklösung, 
wäscht das Produkt nach einiger Zeit völlig aus und pergamen- 
tiert es zur Erzielung völliger Wasserbeständigkeit mit einem 
Gemenge von konz. Schwefelsäure und Salpetersäure etc.“ 

Das Kapitel Kunstmassen behandelt zunächst die Herstel- 
lung plastischer Massen (Literatur und allgemeines. Stärke- 
und kleberhaltige Stoffe. Holz-, Papier-, Torfbrei, Sulfitablauge. 
Zelluloseabkömmlinge. Leim oder Gelatine ohne und mit Chromaten. 
Kasein mit anorganischen, bezw. organischen Zusätzen. Galalith. 
Isoliermassen: Kautschuk oder Guttapercha. Blut, Eiweiß etc. Phenol 
und Formaldehyd), dann Kunstmassen für Spezialzwecke 
(Stempel, Clichés, Druckformen, Plastilina, Modelliermassen, Hekto- 
graphenmassen, Massen fur Buchdruck- etc. Walzen, Kunstmassen ftr 
Spielwaren, Schallplattenmassen, Kunstmassen fiir Wandbekleidung. 
Asbestmassen mit Zusätzen etc. — Für Linoleum, dem das nächste 
Kapitel gewidmet ist, gilt wohl das für Kunstseide Gesagte (Her- 
stellung nur im Großbetriebe); dagegen dürften Linkrusta, Linkrusta- 
ersatz, Fußbodenbelagmassen ohne Linoleum, Wachstuch, Ledertuch, 
Linoleumkitte u. a. viele kleinere Betriebe interessieren. — Recht 
umfangreich ist das Kapitel Klebmittel und Kitte, das in folgende 
Abschnitte eingeteilt ist: Tierischer Leim und Gelatine (Leder- 
leim, Knochen- und Fischleim; Bleichen, Reinigen, Klären, Trocknen 
und Konservieren des tierischen Leims; Leimlösung etc,; Gelatine); 
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Pflanzenleime (von Seetang, Johannisbrotkernen, Zucker, Sirup; 
Agar; Stärkemehl, Dextrin; Sulfitzelluloseablauge, Kasein etc.). — 
Auch das Kapitel Harze dürfte unsre Leser besonders interessieren; 
folgende Unterabschnitte seien genannt: Ersatzprodukte für vene- 
zianischen Terpentin; Terpentinölersatzmittel; Schellack (klären, blei- 
chen, entfärben); Schellackwachs; Lösen von Harzen, Resinatfarben 
und Färben der Harze; Bernstein und Bernsteinersatz; Harzersatzpro- 
dukte, Härtung der Harze, Harzsäureester; Kunstharze aus Phenol 
und Formaldehyd, sowie aus Kresol etc. und Formaldehyd; andere 
Kunstharze; Schellackersatzprodukte; Brauerpech; Siegellack, Flaschen- 
lacke etc. 

Für unsre Leser von größerem Interesse sind noch folgende 
Kapitel: Kautschuk und seine Ersatzstoffe; Leinölund Lein- 
ölfirnis; Lacke; Anstriche und Anstrichmassen; Fette und 
Oele; Holz (Beizen, Farben, Polieren, Lackieren, Holzkonservierung, 
Kork); im Kapitel Gewebematerialien der Abschnitt über Im- 
prägnierung von Geweben usw, 

Das mit außerordentlich großem Fleiß und Sachkenntnis zu- 
sammengestellte Buch ermöglicht es, sofort über jeden Gegenstand 
sich an Hand von Literatur- und Patentauszügen zu unterrichten; 
eine einzige praktisch brauchbare Vorschrift hat aber so viel Wert, 
daß die einmalige Ausgabe für das Buch sich mehr wie bezahlt 
macht. 

Das Werk wird sich gewiß sehr viele Freunde erwerben und 
verdient die gründliche Arbeit des Verfassers und die vorzügliche 
Ausstattung von seiten des Verlags alle Anerkennung. -5, 


Das öffentliche Waren-Prüfungs-Amt zu Berlin. Seine Bedeutung 
für Textilgewerbe und Textilhandel. Mit 5 Abbildungen. Von 
Direktor Dr. Georg Loewenberg, Berlin W. 1916. Verlag 
von M. Krayn. Preis Mk. 3.—. 

Zur Abfassung der vorliegenden Schrift hat das 25jährige Be- 
stehen des Amtes den äußeren Anlaß gegeben. Der Inhalt aber be- 
handelt ein besonders interessantes und zeitgemäßes Gebiet des wirt- 
schaftlichen Lebens. Das öffentliche Waren-Prüfungs-Amt zu Berlin, 
das unter der Aufsicht des Königlichen Polizeipräsidiums und der 
Handelskammer zu Berlin steht, ist hervorgegangen aus der ebenfalls 
mit amtlichem Charakter versehenen Konditionieranstalt, worunter 
bekanntlich eine öffentliche Anstalt zu verstehen ist, in welcher der 
sehr schwankende Feuchtigkeitsgehalt von Seide, Wolle, Baumwolle 
und anderen Gespinstfasern und Gespinsten festgestellt wird. Das 
Berliner Amt hat diesen Wirkungskreis erheblich ausgedehnt und in 
den Kreis seiner Obliegenheiten sämtliche in der Textilindustrie vor- 
kommende Untersuchungen, physikalische und chemische, einbezogen. 
Diese Erweiterung hat ferner dem Prüfungsamte Gelegenheit geboten, 
sich mit den verschiedenartigsten Aufgaben zu befassen, zu schwer- 
wiegenden wirtschaftlichen und wirtschaftspolitischen Fragen gut- 
achtlich Stellung zu nehmen, und namentlich seit Kriegsbeginn eine 
recht bedeutsame Arbeit auszuführen, Ueber diese mannigfache, auf 
der Grenze zwischen Theorie und Praxis liegende Betätigung berich- 
tet nun eingehend die vorliegende Schrift, die nach den verschieden- 
sten Seiten hin reichhaltige Anregung bietet. 


Zeitschrift für technischen Fortschritt. Herausgegeben von Dr. 
HeinrichLux undHeinrich Michalski. Erscheint wöchent- 
lich einmal. Preis vierteljährlich Mk. 4.50. — Verlag der Neuen 
Deutschen Bücherei in München. 

Wir leben im Zeitalter der Spezialisierung; die polytech- 
nischen Zeitschriften sind im allgemeinen etwas in den Hintergrund 
getreten, jedes Fach (Maschinenbau, Chemie, Elektrotechnik) hat 
seine eigenen Blätter und auch hier wieder war es zweckmäßig, für 
jedes Spezialgebiet wieder besondere Zeitschriften zu gründen; 
immerhin gibt es auch noch gute Blätter, welche über die Fortschritte 
auf allen technischen Gebieten einen Ueberblick gewähren. Die 
Herausgeber der vorliegenden neuen Zeitschrift gehen nun noch einen 
Schritt weiter; sie wollen nicht nur einen Ueberblick über die inneren 
Zusammenhänge zwischen den einzelnen Zweigen der Technik unter- 
einander geben, sondern auch zwischen Technik und sozialem 
Leben vermitteln. Indem also die neue Zeitschrift es sich zur Auf- 
gabe macht, die technischen Errungenschaften sowohl unter dem 
Gesichtspunkt der praktisch-wissenschaftlichen Leistung als auch — 
und vor allem — unter Würdigung ihrer wirtschaftlichen und 
kulturellen Augenblicks- und Zukunftswerte zu betrachten, 
will sie sich von anderen technischen Zeitschriften unterscheiden. 

Die vorliegenden zwei ersten Nummern enthalten folgende 
größere Originalaufsätze: Lux, Die letzten Fortschritte im Beleuch- 
tungswesen; Feldhaus, Die Hausmüllverwertung in Charlottenburg; 
Baumann, Der Selbstanschlußbetrieb im Fernsprechwesen; v. Löw, 
Kraftwagenbetrieb mit inländischen Brennstoffen; Schwarz, Die 
Fleischversorgung der Städte mit Hilfe der künstlichen Kälte; Ver- 
staatlichungsprojekte der Energieversorgung in Deutschland; Abel- 
Musgrave, Reichsanstalt für experimentelle, industrielle Chemie; 
Besenfelder, Das belagerte Deutschland und sein Stickstoff; 
Matschoß, Die Entwicklung der Lokomobile; Buchholz, Nor- 
malisierung im deutschen Maschinenbau; Rägoöczy, ein neues Schleu- 
sensystem. 

Jede Nummer enthält einen Finanz- und Handelsteil. — 
Die Herausgeber weisen darauf hin, daß gerade die jetzige Zeit den 
Fachmann nötige, einen gründlichen Einblick in die ihm bisher ferner 
gelegenen Gebiete und einen freien Ueberblick über das Gesamtgebiet 
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der Technik und deren Stellung im Wirtschaftsgebiete zu gewinnen. 
Wir wünschen der neuen Zeitschrift eine gute Weiterentwicklung. -s. 


Patent-Beridit. 


Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


D. R. P. Nr. 290 276 Kl. 55f vom 3. 7. 1914, veröffent- 
licht am 18, 2. 1916. Schoenthal & Co. in Fürth i. B. und 
Mathilde Meyer, geb. Mack in Noerdlingen. Verfahren, 
Metallblätter mit Hilfe vonSaug- und Druckluft auf mit 
Klebstoff überzogene Flächen zu übertragen. Unter Aus- 
schaltung jeglicher Lungenarbeit werden die Metallblätter durch künst- 
lich erzeugte Druckluft glattgeblasen, durch ebenfalls künstlich er- 
zeugte Saugluft vom Stapel weg gegen eine durchlässige Fläche (fein- 
maschiges Drahtnetz oder dergl.) angezogen, in dieser Lage auf die 
Flächen übertragen und darauf durch die Druckluft nochmals glatt- 
geblasen und zugleich angedrückt. Sch. 

D. R. P., Nr. 291 145 Kl. 38h vom 29, VII. 1915. Hermann 
Schmidt in Dresden-Cotta. Ersatz für Korkschrot. Be- 
kanntlich nimmt Kork unter den Isoliermaterialien eine hervorragende 
Stellung ein. Die Verwendung geschieht in der Hauptsache als Kork- 
schrot, welches unmittelbar oder nach Vermischung mit Bindemitteln 
und gegebenenfalls Formung zu Korksteinen, Platten u. dgl. Anwen- 
dung findet. Die Erfindung geht darauf aus, der Technik ein vollkommen 
gleichwertiges Ersatzmittel zuzuführen, welches aber bedeutend wohl- 
feiler ist. Da die Korkeiche, die ausschließlich für die Gewinnung 
industriellen Korkes in Frage kommt, nicht in Deutschland, ja in der 
Hauptsache außerhalb Europas wächst, so ist — wie der augenblick- 
liche Kriegszustand lehrt — auch damit zu rechnen, daß die Kork- 
einfuhr stocken und sogar ganz aufhören kann. Um in solchen Zeiten 
der deutschen Industrie die Möglichkeit zu bieten, nicht aus Mangel 
an Rohstoff stillgesetzt zn werden, ist jeder Vorschlag, betreffend ein 
vollwertiges Ersatzmittel, volkswirtschaftlich und damit in nationaler 
Hinsicht wertvoll. Die vorliegende Erfindung weist nun der Indu- 
strie einen Weg, mit einem durchaus zuverlässigen, gleichwertigen 
und überdies selbst in Kriegszeiten sehr billigen Ersatzmittel zu ar- 
beiten. Die nach der Ernte entkernten Maiskolben wurden bisher, 
soweit sie nicht als Brennmaterial Verwendung fanden, als nutzloser 
Abfall fortgeworfen. Die Erfindung schlägt nun vor, dieses tech- 
nisch nicht verwertete Abfallmaterial zu schroten. Das kann in 
Schlagmühlen oder sonst geeigneten Schrotmühlen geschehen. Dabei 
ergeben sich Schrote verschiedener Feinheitsgrade. Das Maiskolben- 
schrot ist nun, wie sich gezeigt hat, dem ebenfalls in verschiedenen 
Feinheitsgraden Verwendung findenden Korkschrot durchaus gleich- 
wertig. Es hat genau dieselbe isolierende Wirkung. Es kann für 
sich oder im Verein mit Bindemitteln verwendet und zu Platten, 
Steinen n. dgl. geformt werden. Da die Maiskolben sehr billig und 
in Deutschland auch jederzeit erreichbar sind, und weil ferner weder 
die Kolben, noch das aus ihnen erzeugte Schrot irgendeiner vor- 
bereitenden oder nachgehenden Behandlung bedürfen, so ergibt sich 
ein Korkschrotersatz von überraschender Wohlfeilheit. S. 

D. R. P. Nr. 290702 Kl. 120 vom 27. VIII. 1912. W. A. 
Beatty in New-York. Verfahren zur Herstellung or- 
ganischer Säureanhydride Die Salze der entsprechenden 
Säuren werden mit Phosgen und einem oder mehreren Chloriden der 
Schwefelsäure behandelt, S. 

D. R. P. Nr. 290186 Kl. 38h vom 21. H, 1914. Dr. ing. 
Friedr. Bub in Falkenberg, Bez. Halle Verfahren zur 
Konservierung von Holz, Eines der bekanntesten Mittel zum 
Schutze des Holzes gegen Trockenfäule u. dgl. ist das Merkurichlorid, 
Es zeichnet sich besonders durch die Eigenschaft aus, vom Holze 
gut fixiert zu werden. Diese Eigenschaft beruht wahrscheinlich 
darauf, daß das Merkurichlorid einerseits mit der Holzfaser, anderer- 
seits mit den Eiweißverbindungen unlösliche Körper bildet, die aus 
dem Holze nicht ausgelaugt werden können. Die ausgefällten Eiweiß- 
verbindungen schließen aber gleichzeitig auch einen Teil des Merkuri- 
chlorides unverändert in sich ein, wodurch es diesem wegen mangeln- 
der Feuchtigkeit unmöglich gemacht wird, hinreichend antiseptisch zu 
wirken. Es gelingt nun, diesen Uebelstand dadurch zu beheben, daß 
das Merkurichlorid in komplexe Salze übergeführt wird, die unter 
anderem die Eigenschaft haben, Eiweiß nicht zu koagulieren. Solche 
komplexe Verbindungen lassen sich, was bisher noch nicht bekannt 
war, überraschenderweise durch Zusatz von Fluorsalzen herstellen. 
Mischt man z. B. 9 Teile einer 0,6-prozentigen Fluornatriumlösung 
mit 6,5 Teilen einer 0,6-prozentigen Merkurichloridlösung, so hat das 
Lösungsgemisch im Gegensatz zu reiner Merkurichloridlösung die 
Fähigkeit verloren, Fiweiß namentlich der Milch zu koagulieren. Sogar 
längeres Kochen bleibt einflußlos. Durch weiteren Zusatz von Fluor- 
natrium, wie beispielsweise 12 oder 18 Teilen Fluornatrium zu 6,5 Teilen 
Merkurichlorid, tritt eine weitere Steigerung der Komplexbildung ein, 
wie das bleibende Unvermögen, Milch selbst bei Siedehitze zum Ge- 
rinnen zu bringen, zeigt. Die Einführung der zweckmäßig I —2-pro- 
zentigen Imprägnierlösungen in das Holz geschieht entweder als An- 
strich oder in geeignet gebauten Tränkbottichen oder Kesseln nach 
einer der üblichen Methoden der Holzkonservierung. Die Impräg- 
nierung kann auch in zwei getrennten Operationen und derart aus- 
geführt werden, daß das Holz zuerst mit der Fluorsalzlösung und 
dann mit der Merkurichloridlösung behandelt wird. Statt der reinen 
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Fluorsalze lassen sich auch entsprechende Gemische von Fluor- und 
Kieselfluorverbindungen verwenden. S. 
D. R. P. Nr. 289990 Kl. 38h vom 3. IV, 1913. Farben- 
fabriken vorm. Friedr. Bayer & Co. in Leverkusen bei 
Köln a. Rh. Verfahren zur Holzkonservierung. Mischungen 
von Quecksilbersalzen und löslichen Silikaten eignen sich besonders 
gut zur Holzkonservierung. Sie besitzen gegenüber den bisher zu 
diesem Zweck gebrauchten Quecksilberverbindungen bemerkenswerte 
Vorteile. So scheiden sie in Berührung mit Eisen kein metallisches 
Quecksilber ab, so daß sie auch in eisernen Apparaten Verwendung 
finden können. Durch das anwesende Silikat wird gleichzeitig ein 
beträchtlicher Feuerschutz des Holzes erzielt, was bei der Verwen- 
dung in Gruben oder Wohnhäusern usw. besonders wichtig ist. Ein 
weiterer Vorteil des Holzes, das mit diesen Stoffen behandelt worden 
ist, besteht gegenüber dem kyanisierten Holz darin, daß es die Queck- 
silbersalze in einer nicht flüchtigen Form enthält. Das Holz kann 
also auch in geschlossenen Räumen Verwendung finden. Ferner ist 
noch bemerkenswert, daß durch die Anwesenheit des Silikates die 
Auswaschbarkeit der Quecksilberverbindungen verringert wird. Beim 
Trocknen und späteren Lagern des konservierten Holzes wird dem 
Silikat ein Teil des Alkalis durch die Kohlensäure der Luft entzogen 
und geht in schwer- oder unlösliche, alkaliärmere Verbindungen über, 
welche die Poren des Holzes verstopfen und dadurch ein Eindringen 
von Feuchtigkeit erschweren. Die lmprägnierlösungen können wechselnde 
Mengen der wirksamen Stoffe enthalten. Auch können ihnen andere 
zur Konservierung übliche Stoffe zugesetzt werden. Eine brauchbare 
Lösung ist z.B. 900 Teile Wasser, 100 Teile Wasserglas (35—40° B.) 
und I Teil Sublimat. S. 
D. R. P. 290574 Kl. 15l vom 7. VI. 1911, veröffentlicht 
am 8. III. 1916. Jonas W. Aylsworth in East Orange, New- 
Jersey, V. St. A. Verfahren zur Herstellung von Matrizen 
und Druckformen aus unschmelzbaren Kondensationspro- 
dukten von Phenol und Formaldehyd. Man hat bereits vor- 
geschlagen, Matritzen für Reproduktionszwecke aus Kondensations- 
produkten von Phenol und Formaldehyd herzustellen, indem man in 
Berührung mit dem zu reproduzierenden Original einen schmelzbaren 
Stoff dieser Art in den harten, unschmelzbaren Zustand überführt. 
Nach derartigen Matrizen werden die Abformungen in jeder gewöhn- 
lichen Weise hergestellt. Gemäß der Erfindung wird ein Verfahren 
geschaffen, welches Vorteile gegenüber den bekannten Verfahren auf- 
weist, da es schneller und wirtschaftlicher im Materialverbrauch ist 
Bei dem Verfahren der Erfindung wird das Endkondensationsprodukt, 
welches bei Herstellung in der bekannten Weise unschmelzbar und 
auch in der Hitze nicht plastisch ist, verwendet. Wird jedoch dieses 
Produkt unter Zusatz gewisser Stoffe hergestellt, so werden die 
physikalischen Eigenschaften des Endkondensationsprodukts derart 
verändert, daß es in der Hitze erweicht. Die erkaltete, starre Masse 
kann beliebig oft erweicht werden. Stoffe, welche die Eigenschaften 
des Endprodukts in der gewünschten Weise verändern, sind in den 
britischen Patentschriften 3496, 3498 und 9559 vom Jahre 1911 er- 
wähnt. Als unschmelzbares Produkt wird zweckmäßig ein solches 
benutzt, wie es in den britischen Patentschriften 3496 und 3498 vom 
Jahre 1911 beschrieben ist. Die Matrizen- bezw. Druckformmasse 
wird beispielsweise dadurch hergestellt, daß man eine Mischung aus 
100 Gewichtsteilen des schmelzbaren, wasserfreien, reinen Konden- 
sationsprodukts von Phenol und Formaldehyd mit 7,6 bis 12 Teilen 
Hexamethylentetramin, dem man einen Zusatz von etwa 5 bis 20 Teilen 
Plastizitätsmittel gibt, einige Zeit erhitzt. Wird diese Masse nach 
ihrer Erhärtung auf den Endzustand erhitzt, so wird sie genügend 
plastisch, um einen Abdruck nehmen zu können. Man muß also vor- 
erst das bekannte lösliche und schmelzbare Phenolkondensationspro- 
dukt sorgfältig durch Erhitzen entwässern, es mit dem Härtemittel 
(Hexamethylentetramin) und einer geeigneten Menge des Plastizitäts- 
mittels versetzen und das ganze Gemisch so hoch erhitzen, daß man 
ein Produkt erhält, welches nach dem Erkalten hart und unlöslich 
und im gewöhnlichen Sinne unschmelzbar ist, obgleich es beim Er- 
hitzen einen genügenden Grad von Plastizität annimmt, um Abdrücke 
zu gestatten. Unter „Endzustand“ ist daher nicht absolute Un- 
schmelzbarkeit zu verstehen, sondern ein Zustand, in welchem durch 
den Zusatz des Plastizitätsmittels die Fähigkeit des Weichwerdens 
der Masse beim Erhitzen erzeugt wird, ohne daß ein Schmelzen er- 
folgt. Die Matritze wird aus diesem Material hergestellt, und die 
Druckform wird von dieser Matritze gebildet, indem man gegen sie 
bei erhöhter Temperatur ein Material von gleichem Charakter preßt, 
welches jedoch bei niedrigeren Temperaturen plastisch wird. Für 
diesen Zweck wird eine Mischung der in den erwähnten Patent- 
schriften angegebenen Art benutzt, bei welcher das Plastizitätsmittel 
mehr als 20 Gewichtsprozente des Phenolharzes ausmacht, während 
ein Füllstoff, wie Holzstoff, Baumwollflecken oder Asbest, in Mengen 
von 20 bis 50 Gewichtsprozent des Harzes verwendet wird. Diese 
Masse gibt eine gute Arbeitsplatte, welche weder durch Drucker- 
schwärze, noch durch die zur Verwendung gelangenden Reinigungs- 
mittel angegriffen wird. Arbeitet man in dieser Weise, so ist es 
möglich, gute Ergebnisse mit großer Schnelligkeit und Wirtschaft- 
lichkeit zu erzielen, da das bereits vorgeschlagene und verhältnis- 
mäßig langsame Erhärten in Berührung mit dem Original vermieden 
wird und die Reproduktionsarbeit lediglich einen mechanischen Prozeß 
darstellt, welcher in einem Erhitzen der besonderen Masse und dem 
Zusammenpressen des Originals oder der Matrize und der erhitzten 
Masse besteht. Sch. 
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Schweizerisches Patent Nr.71 231. Grubenholzimpräg- 
nierung, G. m. b. H., in Berlin. Verfahren zum Imprap- 
nieren von Holz. Bei der Verwendung von Dinitrophenolen und 
ihren Salzen werden der Imprägnierflüssigkeit, um ein Angreifen der 
Eisengefäße und die Zersetzung der Dinitrophenole und ihrer Salze 
zu verhindern, Alkalisalze anorganischer, sauerstoffhaltiger Säuren 
mit mindestens 3 Atomen Sauerstoff einzeln oder in Mischung zu- 
gesetzt. Verwendet werden z, B. Alkalisalze der Chromsäure oder 
Alkalibichromate. 

Schweizerisches Patent Nr. 71368. R. Brunner, Ka ß- 
nacht bei Zürich. Verfahren zur HerstellungvonPolster- 
wolle aus Roßhaarabfällen. Roßaarabfälle, besonders solche 
filziger Natur, werden aufgerissen, gelockert, . sortiert und entstaubt, 
wonach die so gewonnenen guten Haare mit einem Waschmittel, z. B. 
Borax oder Seifenlösung, getuscht und getrocknet werden. S. 

Britisches Patent Nr. 2526 vom Jahıe 1915. Röhm und 
Haas, Darmstadt. Verfahren zum Entbasten von Seide. 
Seidenkokons oder Seidenabfälle werdenin Wasser auf 90- 100‘ C er- 
hitzt und dann mit einer Pankreatinlösung behandelt N 

Britisches Patent Nr. 16116 vom Jahre 1914, H. Debauge 
in Paris. Automobilradreifen und ähnliche Gegenstände 
aus vulkanisiertem Gummi und Wiedergewinnung von 
Gummi. Die Radreifen werden in Xylol oder einem anderen 
Lösungsmittel 2—3 Tage eingeweicht, so daß das Fabrkat leicht 
vom Gummi abgezogen werden kann. Sch. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. (Patentklasse 22). 


D. R. P, 290818 Kl. 22h vom 17. VII. 1914, veröffentlicht 
am 21. III. 1916. Chemische Fabrik Flörsheim, Dr. H. Noerd- 
linger in Flörsheim a.M. Herstellung von Spirituslacken, 
Polituren, Lederkonservierungsmitteln, Isolier- und Im- 
prägniermitteln, Tier- und Pflanzenvertilgungsmit- 
teln. Durch das Patent 286650 K1. 22h ist ein Verfahren zur Her- 
stellung spirituslöslicher, asphaltartiger Körper beschrieben werden, 
bei dem man Holzteer oder Holzteeröle mit konzentrierter Schwefel- 
säure behandelt, die hierbei entstandenen wasserlöslichen Substanzen 
entfernt und erforderlichenfalls aus dem verbleibenden Rückstand die 
öligen Teile durch Behandlung mit Wasserdampf, Extraktion oder der- 
gleichen Mittel entfernt. Es hat sich nun herausgestellt, daß sich 
die so erhaltenen asphaltartigen Körper vorzüglich zur Herstellung von 
Spirituslacken eignen und daß sie zu diesem Zweck sowohl allein, 
als auch in Verbindung mit anderen in Spiritus löslichen Harzen Ver- 
wendung finden können. Auch können die aus den Körpern erhal- 
tenen Spirituslacke mit anderen Spirituslacken ohne weiteres gemischt 
werden. Sie besitzen außer den im allgemeinen für Spirituslacke als 
wertvoll verlangten Eigenschaften auch noch eine vorzügliche Des- 
infektionswirkung, die, wie sich herausgestellt hat, auf die Eigen- 
schaften der nach Patent 286650 erhaltenen asphaltartigen Körper 
zurückzuführen ist, und lassen sich daher auch als Mittel zur Ver- 
tilgung von pflanzlichen und tierischen Parasiten verwenden. Da die 
Körper eine intensive schwarze Farbe besitzen. so eignen sie sich 
auch zum Färben von Lacken, Harzen, Oelen und Fetten, und infolge 
ihrer konservierenden und wasserabstoßenden Eigenschaften, sowie 
ihrer geringen Leitfähigkeit für elektrische Ströme lassen sich aus 
ihnen auch vorzügliche Isolier- und Imprägniermittel herstellen. Auch 
für die Herstellung von Mitteln für Lederbearbeitung haben sie sich 
als geeignet erwiesen. An Stelle von Spiritus (Weingeist) können 
auch Holzgeist und andere flüchtige Alkohole, sowie Azeton und 
dergleichen flüchtige Ketone als Lösungsmittel verwendet werden, 

Sch, 

D. R. P. 291299 Kl. 22h vom 8. V. 1915, veröffentlicht 
am 11. IV. 1916. Chemische Fabrik Griesheim-Elektron in 
Frankfurt a. M. Lacke aus Polymerisationsprodukten or- 
ganischer Vinvlesteı. Zusatz zum Patent 290544. Nach dem 
Hauptpatent werden Lacke dadurch gewonnen, daß man die Poly- 
merisationsprodukte organischer Vinylester in Lösungsmitteln auflöst. 
Als geeignete Lösungsmittel sind in den aufgeführten Beispielen 
einerseits organische Ester, und zwar Essigester, Buttersäureester und 
Amylazetat genannt, andererseits gechlorte Kohlenwasserstoffe, z. B. 
Azetylentetrachlorid. Selbstverständlich gibt es aus diesen beiden 
Gruppen außer den genannten Stoffen noch eine große Anzahl wei- 
terer brauchbarer Lösungsmittel, z. B. die Aethylidenester der Essig- 
säure, Milchsäure, Salizylsäure, die Aethylester der Chloressigsäure, 
der Milchsäure und Benzoesäure, Azetessigester, Cyklohexanolester, 
ferner von chlorierten Kohlenwasserstoffen, Trichloräthan, Methylen- 
chlorid usw. Es wurde nun die Beobachtung gemacht, daß einige 
Gruppen organischer Verbindungen ein bedeutend größeres Lösungs- 
vermögen für die Polymerisationsprodukte der Vinylester besitzen, 
als die oben angeführten organischen Ester und gechlorten Kohlen- 
wasserstoffe. Es sind dies die Gruppen der Ketone. der Nitrokohlen- 
wasserstoffe und der Aldehyde. Von den in Betracht kommenden 
Ketonen seien genannt: Azeton, Methyläthylketon, Azetophenon, 
Cyklohexanon; von den Nitrokohlenwasserstoffen: Nitromethan und 
Nitrobenzol; von Aldehyden: Benzoldehyd und Salizylaldehyd. Diese 
Lösungsmittel können für sich, in Mischung miteinander oder in Ge- 
meinschaft mit anderen Lösungsmitteln, beispielsweise mit den oben- 
genannten, oder mit Quellmitteln, sowie in Verbindung mit Zusätzen 
aller Art, wie weichmachenden Mitteln, Farbstoffen usw., angewendet 
werden. Beispiele: Die Darstellung der Lacklösungen kann z. B. er- 
folgen durch Auflösen von: 1. 20 g polymerisiertem Vinylazetat in 
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einer Mischung aus 10 g Azeton, 15 g Cyklohexanon und 55 g Ben- 
zol; 2. 20 g polymerisiertem Vinylchlorazetat in einer Mischung aus 
20 g Nitrobenzol und 60g Benzol; 3. 20 g polymerisiertem Vinyl- 
benzoat in einer Mischung aus 20 g Salizylaldehyd und 60 g Chlor- 
benzol. Sch. 


D. R. P. 291461 KI. 22g vom 10, I. 1915, veröffentlicht 
am 18, IV. 1916. Oskar Heublein in Frankfurt a. M. Ver- 
fahren zum Imprägnieren von Kraftübertragungsmitteln, 
wie Leder- oder Textiltreibriemen. Bisher verfuhr man zum 
Impragnieren von Treibriemen und Seilen zwecks besserer Adhäsion 
und Wasserdichtmachung derart, daß man die Riemen, Seile u. dgl. 
mit Harzölgemischen oder festen Stoffen, bestehend aus Fetten (Wach- 
sen), vermischt mit Kautschuk, Pechen, Harzstoffen, Harzölen usw., 
impragnierte. Diese Mittel haben viele Nachteile, die zum Teil in 
der Angreifbarkeit der Riemenfaser durch die Harz- und Fettsäuren 
beruhen. Die bei gewöhnlicher Temperatur festen, in der Wärme 
schmelzenden Adhäsionsmittel zur Vermeidung des Schlupfes haben 
den Nachteil, daß sie vor Gebrauch angewärmt werden müssen. Sie 
müssen möglichst heiß aufgetragen werden, da sie schon bei verhält- 
nismäßig hoher Temperatur erstarren. Dadurch ist nun bedingt, daß 
besonders bei kälterer Jahreszeit die aufgetragene Masse rasch er- 
starrt, Klumpen bildet und bei Berührung mit den kalten Metall- 
riemenscheiben einseitige dicke Krusten auf ihnen ablagert. Ein 
gleichmäßiges Imprägnieren ist völlig ausgeschlossen. Durch eine 
einseitige Ablagerung läuft der Riemen dem höchsten Zug entsprechend 
ganz oder auch teilweise von der Scheibe ab, was mit Verlusten und 
Gefahren verbunden ist; zudem dringt das Adhäsionsmittel nur ober- 
flachlich in den Riemen ein. Von dem stets staubigen Riemen blät- 
tert infolgedessen die aufgetragene Masse in großen Fladen ab, fliegt 
meterweit hinweg und macht so eine fortgesetzte Verwendung in 
vielen Betrieben, wie Wäschereien, Fabrikbäckereien, Detachieran- 
stalten, Spinnereien usw. unmöglich. Das vorliegende Verfahren 
vermeidet nun diese Nachteile und besteht darin, daß man die Riemen, 
Seile u. dgl. Zugmittel mit bei gewöhnlicher Temperatur flüssig 
bleibenden Lösungen von adhärierend wirkenden festen Stoffen, wie 
Wollfett und Asphalt in Chlorderivaten der Kohlenwasserstoffe, z. B. 
Tetra- oder Pentachloräthan, oder Di-, Tri- oder Perchloräthylen im- 
pragniert. Man kann auch die Chlorverbindungen allein oder in 
Mischung mit anderen Fettlösungsmitteln verwenden. Als Fett- 
lösungsmittel können dienen: Benzin, petroleumartige Körper, Benzol, 
Toluol, Xylol, Chlorhydrine, Ketone, Terpentinöl u. dgl. In bezug 
auf die langsame Verdunstung, sowie die Feuers- und Explosions- 
gefahr sind die obenerwähnten Chlorderivate vorzuziehen. Die Ver- 
wendung der Chlorderivate hat noch, wie ich gefunden habe, den 
Vorteil, daß das Leder ungemein weich, elastisch und griffig wird. 
Es ist dies darauf zurückzuführen, daß eine Nachgerbung eintritt. 
Bei rohen Häuten habe ich ein 50prozentiges Gerben mit diesen 
Chlorderivaten erreichen können. Dies ist deshalb wichtig, weil 
durchweg die lohgaren Riemen keine vollständige Gerbung aufweisen. 
Ueberdies ist das beschriebene Verfahren noch mit folgenden Vor- 
teilen verbunden: Der Riemen wird durch und durch imprägniert, da 
die Chlorderivate auch in übermäßig gefettetes Leder stark eindringen. 
Krusten und verharzte Stellen auf dem Riemen werden spielend ge- 
löst und verteilen sich gleichmäßig im Leder. Nach dem Verdunsten 
des Lösungsmittels bleibt ein Rückstand (Impragniermasse) von öko- 
nomisch günstigstem Effekt und von jedem beliebigen Härtegrad in 
der Gesamtfaser des Riemens in äußerst fein verteiltem Zustande 
übrig. Beispiel: Eine Mischung, bestehend aus gleichen Teilen Neu- 
tralwollfett und Petroleumasphalt, wird in der zwanzigfachen Menge 
Perchloräthylen gelöst; mit der Lösung werden Riemen, Seile u. dgl. 
in neuem oder gebrauchtem Zustande, während der Arbeit oder im 
Ruhezustande bei beliebiger Temperatur imprägniert. Sch. 


Oesterreichisches Patent Nr. 70944 vom 19. 2. 1914. 
Carl Twele in Unter-Gerspitz bei Brünn. Verfahren zur 
Herstellung von Leim und Gelatine. Zweck des Verfahrens 
ist, Rohrmaterialien für die Leimgewinnung nutzbar zu machen, die 
bisher gar nicht oder nur unter Anwendung langwieriger Behand- 
lung bei verhältnismäßig schlechtem Ergebnis hierzu verwendet 
werden konnten, wie insbesondere die sogen. indischen Sehnen, das 
sind die an den Knochen haftenden Haut- und Sehnenreste, die in 
den Knochenstampfwerken abfallen und ferner die Abfälle der Alaun- 
gerbeiei; die getrockneten Abfälle werden zunächst gewaschen und 
danach z. B. 1000 kg des Rohmalterials etwa 3 Stunden lang in 
einer rotierenden Trommel der Einwirkung einer Lösung von 50 kg 
denat. Kochsalz in 10 hi Wasser ausgesetzt. Nach hinreichendem 
Waschen mit Wasser und anschließendem Kochen erhält man eine 
ganz neutrale Leimbrühe, die in üblicher Weise weiter verarbeitet 
wird, die einen sehr guten Leim gibt, aus dem 30°%/o und mehr an 
Gelatine gewonnen werden. Sch. 


Ver. St. Amer. Pat. Nr. 1158400. W.P.Cohoe, Toronto, 
Ontario, Wursthülle. Sie besteht aus einer dünnwandigen Röhre 
aus getrocknetem Zellulosehydrat mit einem wasserdichtmachenden 
Mittel und einem Stoff zur Erhöhung der Elastizität S. 


Amerikanisches Patent Nr. 1133994, M. MelamidinFrei- 
burg. Herstellung reiner Harzöle. Geschmolzenes Ilarz oder 
Harzdestillate werden mit Phosphorpentoxyd oder einem anderen Oxyd 
des Phosphors auf 150—200° C erhitzt. So behandeltes Harz ergibt 
80°/o eines klaren, geruchlosen Harzöles und 20°/. eines Terpentinöl- 
ersatzes. Sch, 


Amerikanisches Patent Nr. 1158217. H. Hibbert. Lö- 
sungsmittel für Nitrozellulose und ähnliche Stoffe. Aze- 
tonöl wird mit Wasserstoff unter Benutzung von Nickel, Nickeloxyd, 
Kobalt, Kobaltoxyd oder Palladium als Katalysator reduziert und die 
erhaltenen Alkohole werden azetyliert. Das erhaltene Produkt besteht 
hauptsächlich aus einem Gemisch der Essigester sekundärer Alkohole, 
die den Ketonen des Oeles entsprechen, hat einen Anfangssiedepunkt 
von etwa 100° und siedet zu etwa 50—60 Proz. bei 90 - 160°. S. 

Französisches Patent Nr. 474929. Soc. an. des Com- 
bustibles Industriels. Herstellung eines wasserdichten 
Isolatiosmittels. Zur Imprägnierung fester oder unbiegsamer 
Stoffe (Papier usw.) versetzt man Steinkohlenteer, der frei von Phe- 
nol und Naphthalin ist, mit schweren Teerölen und oxydiert das Ge- 
misch bei geeigneter Temperatur mittels eines Luftstromes. Das im- 
prägnierte Material wird schnell abgekühlt, um die Masse fest werden 
zu lassen, Sch. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29). 


D. R. P. Nr. 290 605 Kl. 29b vom 27. 1. 1914. Dr. P. Höring 
in Berlin. Verfahren zur Herstellung von als Ersatzstoff 
für Flachs, Hanf und Jute brauchbaren Fasern aus Cy- 
perus papyrus L. Das Vertahren besteht darin, daß man die in 
geeigneter Weise geernteten Papyrusstauden in noch nicht völlig aus- 
getrocknetem Zustande zur Aufschließung der schwachgeholzten Fasern 
mit siedendem Wasser, erforderlichenfalls unter Druck. behandelt und 
sie schließlich zur Beseitigung der Sprödigkeit mit Fetten oder ähn- 
lich wirkenden Stoffen imprägniert. S. 

Schweizerisches Patent Nr. 70719 (Zusatz zum Patent 
Nr. 69514), Traugott Schmid & Co., Horn a. Bodensee 
(Schweiz) und Josef Foltzer, Metz. Verfahren zur Her- 
stellung von Textilgebilden ähnlichen Produkten. An der 
Preßwalze B ist eine Abstreifvorrichtung, beispielsweise in Gestalt 
einer Zylinderbürste L angeordnet, welche die noch zwischen den 


künstlichen Maschen anhaftenden, nicht völlig abgepreßten, gefällten 
Filmteilchen wegbürstet oder wegstreift. Das abgepreßte Textilge- 
bilde wird nicht mit dem Zylinder D weitergeführt, sondern bleibt 
in den Gravuren der Preßwalze B eingedrückt und wird von dieser 
bis zu einer Führungswalze E mitgenommen. Es geht von hier weiter 
über ein über die Walzen E und H gelegtes endloses Band F und 
fällt in einen Behälter G, wo es lose oder aufgewickelt von verschie- 
denen Bädern nacheinander behandelt wird. H. 
Schweizerisches Patent Nr. 71447. Thomas Herma- 
nus Verhave, Haag, Niederlande. Spinnbad zur Her- 
stellung von Kunstfäden aus Viskose. Bekanntlich kann 
man aus Viskose gute, glänzende Kunstseidefäden nur dann erhalten. 
wenn die Viskose vor dem Verspinnen einige Zeit sich selbst über- 
lassen wurde. Dabei kondensieren sich die Zellulosexanthogenat- 
moleküle zu größeren Agglomeraten, ein Vorgang, der als das „Reifen“ 
bezeichnet wird. Je mehr die Viskose gereift ist, sei es durch längere 
Dauer des Reifungsvorganges, sei es durch höhere Temperatur, um 
so besser läßt sie sich fällen. Bei genügend langer Reifung erfolgt 
die Fällung sogar freiwillig, Es hat sich nun ergeben, daß eine 
Viskose, die 7—8 Tage bei einer Temperatur von 16° aufbewahrt ist, 
sich am besten zum Verspinnen eignet. Eine derartige Viskose braucht 
zur Fällung nur ganz geringe Mengen freier Wasseretoffionen, was 
den Vorteil hat, daß der neugebildete Faden beim Austritt aus der 
Spinndüse auf seinem weiteren Wege durch das Spinnbad nicht durch 
eine zu große Säurekonzentration geschädigt wird. Wenn indessen 
die Viskose, um genügend dünnflüssig zu sein, viel freie Natronlauge 
enthält, so würde bei Anwendung von sehr wenig Säure bald eine 
alkalische Reaktion des Spinnbades eintreten. Ein gutes Spinnbad 
muß aber eine Konzentration der Wasserstoffionen aufweisen, die 
möglichst konstant bleibt und sich daher in dem Maße, wie eme 
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Neutralisation durch die Hydroxylionen der Viskose eintritt, von selbst 
erneuert. Dieser Erfolg läßt sich auf verschiedene Weise erzielen, 
beispielsweise dadurch, daß man genügend große Mengen einer 
schwachen Säure in einem Lösungsmittel löst, ındem eine starke 
Dissoziation eintritt, z. B. in Wasser, oder indem man eine starke 
Säure in einer organischen, wenig ionisierend wirkenden Flüssigkeit 
löst, oder endlich, indem man eine starke Säure in einem gut ioni- 
sierenden Mittel löst und die Ionisierung der Säure zurückdrängt. 
Um z. B. die lonisierung von Schwefelsäure zurückzudrängen, muß 
der Schwefelsäurelösung ein Stoff zugesetzt werden, der in einer 
wäßrigen Flüssigkeit eine reichliche Menge von SO«-lonen, aber 
keine H-Ionen ergibt, d. h. ein schwefelsaures Salz. Dieses Zurück- 
drängen der Konzentration der H-lonen wurde bisher nicht in ge- 
nügendem Maße vorgenommen. Die Menge der anwesenden SO«-Ionen 
gegenüber der Menge der Wasserstoffionen war bisher deswegen noch 
nicht genügend, weil man in der Regel Natriumsulfat als Zusatz an- 
wandte. Um die lonisierung der Säure genügend zurückzudrängen, 
müßte noch mehr Natriumsulfat gelöst werden, was aber wegen der 
beschränkten Löslichkeit des Natriumsulfats nicht möglich ist. Bei 
dem Spinnbad gemäß vorliegender Erfindung ist nun der genannte 
Zweck dadurch erreicht, daß mindestens noch ein weiteres Sulfat in 
der Flüssigkeit gelöst ist, um die Konzentration der SOs-Ionen ge- 
nügend zu erhöhen, Diese Konzentration ist derart, daß bei einem 
Schwefelsäuregehalt von mindestens 7 Prozent mindestens 2 gut 
lösliche Sulfate in solcher Menge vorhanden sind, daß die Flüssig- 
keit auf je 2 g Säurewasserstoffionen 3mal 96 = 288 g Sulfationen 
enthält. welche als Schwefelsäure, Sulfate oder Bisulfate vorhanden 
sein können. Das Spinnbad der Patentschrift Nr. 187 947 enthält 
auf 3 g Wasserstoffionen (Säurewasserstoff, als Schwefelsäure oder 
Bisulfate anwesend) nur 3, 3mal 96 = 317 g Sulfationen (als 
Schwefelsäure oder Bisulfate anwesend) und etwa die gleichen Ver- 
hältnisse liegen bei den Verfahren der Patentschriften Nr. 240 846 
und 260479 vor. Eine zweckmäßige Zusammensetzung eines Spinn- 
bades für eine Viskose der oben angegebenen Seife ist beispiels- 
weise folgende: 16 Teile Nas SOs, 30 Teile Mg SOs, 7 H:O, 9 Teile 
H: SOs, 45 Teile Wasser. Die Salze können jedoch auch durch andere 
gut lösliche Sulfate ersetzt werden. S. 

Schweizerisches Patent Nr. 71312 V.Societe Anonyme 
Soie de St. Chamond, St. Chamond, Frankr., Verfahren 
zur Herstellung einer Viskoselösung zur Erzeugung 
künstlicher Seide, von Films usw. Man stellt jetzt Viskose zur 
Erzeugung von Fäden, Films und Häutchen in der Weise her, daß 
man in Wasser oder verdünnter Natronlauge das Produkt auflöst, das 
man erhält, wenn man Natron-Zellulose mit Schwefelkohlenstoff be- 
handelt. Die erhaltene Lösung wird verspornen in Bädern aus sauren 
Salzen und Säuren oder aus Amonsalzlösungen, Die Viskose ent- 
hält viel nicht mit Zellulose verbundenes Aetznatron und eine Fäl- 
lung von Zellulosehydrat erhält man nur nach Neutralisieren dieses 
Aetznatrons, man verbraucht also viel Fällungsmittel. Nach der vor- 
liegenden Erfindung wird das Alkalizellulosexanthogenat nicht mehr 
in Wasser oder verdünnter Alkalilauge gelöst, sondern in einer 
wässrigen Lösung eines oder mehrerer saurer Salze, besonders solcher 
mit schwachen Säuren. Dadurch wird das freie Aetznatron des 
Xanthates und ein Teil des mit der Zellulose verbundenen Alkalis 
neutralisiert und das Xanthat dem neutralen Xanthat nahegebracht, 
d. h. dem, welches im Molekül nur ein Atom Alkalimetall enthält. 
Besonders verwendet werden Alkalibikarbonate oder -bisulfite oder 
saure Phosphate in solcher Menge, daß das freie und ein Teil des 
gebundenen Alkalis neutralisiert werden. Man verwendet z. B. von 
Natriumbisulfit 10—15 kg auf 100 kg Zellulose, oder 8—12 kg Na- 
triumbikarbonat oder 13—20 kg Dinatriumphosphat auf dieselbe 
Menge Zellulose. Man erhält so eine Viskoselösung, die kein freies 
Alkali mehr enthält, dagegen eine mehr oder weniger große Menge 
Alkalisalze aus den verwendeten sauren Salzen. 


Ver. St. Amer. Pat. Nr. 1164084. P. Girard und J 
Sonnery, Lyon. Verfahren zur Herstellung künstlicher 
Fäden. Aus Spinndüsen, welche in Fällbädern angeordnet sind, 


werden Fäden erzeugt, die parallel liegen und parallel untereinander 
gelegte Vliesse bilden. Diese parallelen Fäden werden in Gruppen 
auf Spulen von geeigneten Durchmesser gewickelt und auf den 
Spulen in bestimmten Linien durchschnitten. Die erhaltenen Vliesse 
paralleler Fäden werden dann zum Verspinnen gebracht. S. 
Britisches Patent Nr. 8202 vom Jahre 1915. W. G., L. H. 
und G. R. Ayres. Herstellung überzogener, als Lederimi- 
tation verwendbarer Gewebe. Mit einem kolloidalen Körper 
von der Natur der Zellulose wird ein Gewebe überzogen, dessen Kern 
ein weitmaschiger Stoff ist, durch den Fasermaterial so durchgezogen 
ist, daß auf der einen Seite eine dicke und auf der anderen Seite 
eine dünne Lage entsteht. Das noch feuchte Material wird gepreft. 
mit einem Appreturüberzug versehen und fertig gemacht, ohne daß 
die Elastizität leidet. S. 
Britisches Patent Nr. 15761 vom Jahre 1914. A. H. 
Kilner, Leigh, Essex. Einwickelmaterial. Gewebe aus Baum- 
wolle oder anderen Fasern wird so mit Viskose überbürstet, daß die 
Viskose absorbiert wird und die Fäden durchdringt und das Gewebe 
luftundurchlassig wird. ; 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 


(Patentklasse 39a und b.) 
D. R. P. 290755 Kl. Jla vom 7. X. 1914, veröffentlicht 
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am 16, III. 1916. Otto Pohlmey in Erfurt. Verfahren zur 
Herstellung von Schuhabsätzen in einem Stück aus Leder- 
abfallen. Das Verfahren kennzeichnet sich im wesentlichen da- 
durch, daß die Lederabfalle in einen wollartigen Zustand gebracht, 
dabei dem Leder aber nicht der in ihm enthaltene natürliche Fett- 
stoff entzogen wird. Die so gewonnene Lederwolle wird dann in 
erwärmte Druckformen gepreßt, worauf die so hergestellten Preßlinge 
einer Tränkung durch Stearin-Schellacklösung oder anderen lederer- 
härtenden und lederbindenden Lösungen unterzogen werden. Bei dem 
Verfahren des Pressens der Schuhabsätze kann die Lederwolle auf 
einzelnen Schichten von Lederstücken durchsetzt werden, um die Be- 
festigungs- bezw. Nagelungsmöglichkeit noch zu erhöhen. Auch 
können noch tierische Sehnen, zu Wolle verarbeitet, den Lederab- 
fallen beigemengt werden. — Die Lederwolle, die in dem neuen Ver- 
fahren verwendet wird, hat an sich schon die Eigenschaft, daß der 
daraus hergestelite Preßling annähernd hart ist, aber nicht so hart, 
daß er beim Eintreiben von Nägeln springen würde. Durch die Ver- 
wendung von Zwischenschichten aus Lederabfällen zwischen den 
einzelnen Lederwollschichten wird die Nagelungsmöglichkeit noch 
wesentlich erhöht durch die Tränkung mit ledererhärtenden Lösungen 
(beispielsweise Schellacklösung, Stearinlösung), welche bis zu einer 
gewissen Tiefe in den Schuhabsatz eindringen, werden die Fasern 
der Lederwolle in sich verfestigt und gleichzeitig die Umfläche des 
Schuhabsatzes in gewissem Grade erhärtet, und zwar so, daß trotz- 
dem noch die Bearbeitungsmöglichkeit des Absatzes (Fräsen, Glasen, 
Ausputzen) gewährleistet ist und der Absatz die für den Gebrauch 
erforderliche erhöhte Festigkeit erhält, trotzdem die Möglichkeit der Be- 
festigung durch die Trocknung nicht leidet. Man hat versucht, aus 
zerkleinerten Lederabfällen dadurch Schuhabsätze aus einem Stück 
herzustellen, daß man das Leder pulverisierte, die öligen Substanzen 
durch erhitztes Wasserbad des so pulverisierten Leders auszog und 
dann das Leder unter hoher Erhitzung und unter bedeutendem Druck 
zusammenpreßte. Bei diesem bekannten Verfahren war das Leder 
fein pulverisiert oder sehr fein gemahlen. Das Produkt ergab aber 
nur einen Absatz, der sich in seiner Struktur mehr der Steinhärte 
näherte, der infolgedessen auch beim Eintreiben von Nägeln zer- 
sprang und deshalb für die Verarbeitung von Schuhabsätzen nicht 
geeignet war. Bei dem neuen Verfahren hingegen, das nicht von 
pulverisierten oder feingemahlenen Lederabfällen, sondern von Leder- 
wolle ausgeht, wird ein Produkt erzielt, dessen einzelne Wollfasern 
innig zusammenhängen und deshalb die Nagelung ermöglichen, ohne 
daß ein Zerspringen des Absatzes beim Eintreiben der Nägel zu be- 
fürchten ist. Diese besondere Elastizität der Fasern der Lederwolle 
wird auch noch beibehalten, wenn der in den gewünschten Formen 
hergestellte Preßling nachher zum Zwecke der Weiterverarbeitung 
(Fräsen, Glasen, Ausputzen) in der beschriebenen Weise getränkt 
wird, denn die Tränkungsschicht, die nur bis zu einer gewissen Tiefe 
in den Absatz eindringt und in der eindringenden Tiefe die Leder- 
wollschichten ausfüllt und ihren Halt aneinander wesentlich erhöht, 
zerstört die ursprüngliche Eigenschaft der Lederwolle im Innern des 
Absatzes nicht. Wohl aber dient die Tränkung auch noch dazu, den 
so aus Lederwolle hergestellten Preßling für die weiteren Bearbei- 
tungen (Fräsen, Glasen und Ausputzen) geeignet zu machen und 
vornehmlich auch den Absatz in seinem Ganzen gegen Eindringen 
von Feuchtigkeit zu schützen. Die Tränkungslösungen können je 
nach dem gewünschten Härtegrad der äußeren Fläche des Absatzes 
verschieden gewählt werden, beispielsweise gibt Stearinlösung eine 
geringere Härte als Schellacklösung und beispielsweise Zelluloidlösung 
noch eine härtere Lösung als Schellacklésung. Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1155130. Barret Manu- 
facturing Co, New-York. Herstellung von wetter- und 
feuerbestandigen Dachschindeln, Fasermaterial wird mit einer 
Mischung behandelt, die aus einer nicht brennbaren Wachsmasse und 
einer brennbaren Wachsmasse besteht, wobei die letztere als Lösungs- 
mittel für die erstere dient und unter Umständen flüchtige Lösungs- 
mittel für beide Stoffe zugesetzt werden können. Das Imprägnie- 
rungsgemisch besteht beispielsweise aus Hexachlornaphthalin und 
Wachs, Sch. 
Britisches Patent Nr. 21524 vom Jahre 1914. V. Otto- 
repetz in Graz Herstellung eines Gummiersatzes aus 
vegetabilischen Oelen., Man erhitzt Schwefel mit einem vege- 
tabilischen Oel auf 130—160° C und behandelt die dunkelbraune 
Flüssigkeit auf dem Wasserbad mit verdünnter Salpetersäure mehrere 
Stunden. Das Produkt wird danach gewaschen und bei 100—110°C 
getrocknet und mit einem organischen Lösungsniittel (Benzin) be- 
handelt, wiederum getrocknet und in der Hitze mit 10—20°/o Schwefel 
vulkanisiert. Sch. 


Papier und Pappen. (Patentklasse 55). 


D. R. P. 290586 Kl, 55f vom 30. IV. 1914, veröffentlicht 
am 7. Ill. 1916. Johannes Klaesi in Kohrschach, Schweiz. 
Verfahren zur Herstellung von Kunstleder, Dichtungs- 
material und ähnlichen Erzeugnissen. Bei der Herstellung 
von Kunstleder und ähnlichen Erzeugnissen werden die zur Verwen- 
dung kommenden Materialien zu plastischen Massen gearbeitet; aus 
dieser plastischen Masse werden dann Platten gepreßt, oder die 
Mischungen werden in Holländern gemahlen und auf dem Wege der 
Entwässerung verarbeitet. Auch ist es bei der Herstellung von Kunst- 
leder bekannt, trockene Stoffbahnen in der Weise mit einer Flüssig- 
keit zu tränken, daß man die Flüssigkeit mit Hilfe von Zerstäubern 
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aufspritzt. Nach dem neuen Verfahren wird das Umarbeiten von, 
plastischen Massen zu Platten vermieden, ebenso die nasse Aufbe- 
reitung. Und weiter wird das Zerstauben von irgendwelchen Lö- 
sungen mittels Düsen überflüssig. Das neue Verfahren besteht darin 


daß einem trockenen Faservlies mit Hilfe eines Zylinders, der aus 
seinem Innern Flüssigkeit abgeben kann, die Tränkungsflüssigkeit zu- 
geführt wird, wodurch eine gleichmäßigere Tränkung erreicht wird, 
als mit dem ‘Aufspritzen der Tränkungsflüssigkeit. Nach dem neuen 
Verfahren wird ein Faservlies um einen Zylinder herumgeführt, der 
so ausgebildet ist, daß aus seinem Innern die Flüssigkeit, mit welcher 
er gespeist wird, gleichmäßig verteilt an das Vlies herantreten kann. 
Der Zylinder ist so zusammengestellt, daß auf seiner Achse Arm- 
kreuze sitzen, die ein Metallgerippe tragen, auf das ein Sieb aufge- 
zogen ist. Der Zylinder ist nach Art der Entwässerungszylinder ge- 
baut, wie bei Pappenmaschinen üblich. Zur Ausübung des neuen 
Verfahrens kann die bauliche Ausgestaltung der Maschine verschieden 
sein, und gibt die Zeichnung eine Ausführungsform als Beispiel. In 
dem Behälter 1 (vgl. Abb.) befindet sich die trockene Mischung, 
welche zweckmäßig durch die senkrecht laufenden Förderschnecken 2 
an die Speisewalzen 3 befördert wird. Durch diese Walzen 3 ge- 
langt das Material auf das endlose Förderband 5 und dann zwischen 
diesem und dem Forderband 4. Das Vlies wird dann zwischen den 
Bändern 4 und 5 um Zylinder 6 und 7 herumgeführt. Zylinder 7 ist 
derjenige, der die Tränkungsflüssigkeit auf das Vlies aufbringt. Er 
wird gespeist durch das Zuführungsrohr 8. Die Lösung dringt durch 
den Siebüberzug des Zylinders 7 und durch das als Sieb ausgebildete 
Förderband 4 in die Stoffbahn ein. Diese wird dann zwischen Wal- 
zen 11 und 12 gepreßt und kommt zur Formatwalze 16, um welche 
die Bahn aufgewickelt wird bis zur gewünschten Stärke, welche das 
Erzeugnis erhalten soll. Das Fördersieb 4 kehrt über Walzen 13 
und 14 zurück, ebenso das Förderband 5 um die Antriebswalze 15 
und über mehrere Trag- und Führungswalzen 17 und 18. Der Zy- 
linder 6, dessen Oberfläche glatt ist oder mit Filz überzogen sein kann, 
hat an die untere Seite des Vlieses Flüssigkeit abzugeben, nachdem 
ihm solche auf irgendeine Weise, z. B. aus dem Trog 9, aufgegeben 
worden ist. 

D. R. P. 291198 K1. 55f vom 2, IX. 1915, veröffentlicht 
am 6. IV. 1916. Zusatz zu D. R. P. 285978. Heinrich Oeser 
in Berlin-Schöneberg. Verfahren zum Durchsichtigmachen, 
Luft-und Wasserdichtmachen von Papier in der Benutzung 
von Oel, Harz, Wachs und Alkohol. Nach Patent 285978 
wird Papier unter Benutzung von Oel, Harz, Wachs und Alkohol 
durchsichtig, luft- und wasserdicht gemacht, indem das Papier mit 
in Oel geschmolzenem Harz und Wachs, dem gegebenenfalls Alkohol 
zugesetzt ist, imprägniert und hierauf mit einer kollodialen Lösung von 
Gelatine, Agar-Agar o. dgl. überzogen wird. Besteht das Fixier- 
mittel aus leimiger Lösung, so kann der aus dieser gebildete Ueber- 
zug durch Formaldehyd, Alaun o. dgl. gehärtet werden. Es hat sich 
nun herausgestellt, daß das nach diesem Verfahren hergestellte Papier 
sich vorzüglich zu Bobinen für Zigaretten eignet, falls der Impräg- 
niermasse eine geringe Menge Fuselöl zugesetzt wird. Dieses Oel 
erhält das Papier für die Verarbeitung geschmeidig und verfliegt 
später. Das Papier, welches nach dem neuen Verfahren hergestellt 
wird, erhält auf der Imprägnierschicht eine Schicht von Farb- oder 
Bronzepulver aufgestreut, so daß es, da das Farb- oder Bronzepulver 
durchscheint, eine glänzende und eine matte Seite erhält. Da es nun 
bei Anwendung von Feuchtigkeit nicht schrumpft oder wellig wird 
und sich infolge Zusatzes von Fuselöl leicht verarbeiten läßt, ist es 
das geeignetste Material für Bobinen. Sch, 

D. R. P. 290969 Kl. 55f vom 15. VIN. 1913, veröffentlicht 
am 18. IV, 1916. Salomon de Jong in Breda, Holland. Ver- 
fahren zur Herstellung eines wasserdichten Stoffes für 
M erpackungs- und Isolierzwecke durch Vereinigen 
zweier Papierbahnen unter Zwischenlagerung von Jute, 
Baumwolle oder ähnlichem Faserstoff. Das Neue besteht 
der Hauptsache nach darin, daß der Zwischenstoff vorher mit einer 
Lösung getrankt wird, die wasserdicht macht und eine klebende 
Wirkung besitzt. Der zu verwendende Faserstoff wird in gewebtem 
oder ungewebtem Zustande durch eine solche Lösung hindurchgeführt 
und dann in an sich bekannter Weise zwischen zwei Papierbahnen 
geleitet, worauf die Schichten mechanisch unter Anwendung von 
Druck und Wärme zu einer einzigen Stoffbahn vereinigt werden. Als 
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wasserdichtmachende Mittel werden beispielsweise genommen in 
Spiritus gelöster Schellack oder in Benzin gelöstes Gummi. Diesen 
Lösungen werden Klebstoffe, wie Dextrin, Gummiarabikum, Leim 
o. dgl., hinzugesetzt. Die nach dem neuen Verfahren hergestellten 
Verbundpapiere sind dagegen nicht nur haltbar und wasserdicht, 
sondern auch insbesondere gegen das Durchfetten gesichert. Sch. 

Britisches Patent Nr. 14111 vom Jahre 1914. A. H. 
Kilner und Food Flavor Preservation Proceß. Papiersäcke 
zum Aufbewahren von Nahrungsmitteln oder ähnliche Behälter 
werden durch Behandeln mit Viskose oder anderen Zelluloselösungeu 
praktisch luftundurchlässig gemacht. 

Britisches Patent Nr. 1231 vom Jahre 1915. J. Kindle- 
berger, Kalamazoo, Mich, Wasserdichtes Papier und Ver- 
fahren zu seiner Herstellung. Das mittels Schwefelsäure perga- 
mentierte Papier wird mit einer Lösung behandelt, welche 65—75 Proz. 
Glyzerin enthält, getrocknet, aufgerollt und liegen gelassen, bis das 
Glyzerin die Fasern vollständig durchdrungen hat. Dann wird durch 
Ueberziehen mit Paraffinwachs wasserdicht gemacht. S. 


Techniiche Notizen. 


Ersatz von Kupfer, Kupferlegierungen, Aluminium, Nickel 
und Zink durch Lacküberzüge. Durch Beschlagnahme von Kupfer, 
Messing. Bronze, Aluminium und anderen wertvollen Metallen war 
es notwendig, Mittel zu finden, diese in praktisch möglicher Weise 
zu ersetzen. Das geschieht dadurch, daß man Stücke aus Eisen, 
Kunstguß usw, mit einer ganz dünnen Schicht dieser Metalle über- 
zieht, die man in Form fein gemahlener Bronze auf den Gegenstand 
bringt, indem man letztere mit einem geeigneten, zaponartigen Lack 
anrührt. — Da fein gemahlene Metallbronze stark deckt, so gehört 
nur ein ziemlich geringer Prozentsatz dazu, um die gewünschte Wir- 
kung zu erzielen. Der Auftrag geschieht am rationellsten und gleich- 
mäßigsten durch Spritzen des Bronzelack-Gemisches, Es entstehen 
dadurch äußerst dünne und sehr haltbare Ueberzüge, deren Festig- 
keit sich noch dadurch erhöht, indem der Untergrund vorher sand- 
strahlmattiert wird. Dieses Verfahren wird in neuester Zeit in vielen 
Zweigen der Metallgroßindustrie angewendet, vor allem in der opti- 
schen Industrie, in der Beleuchtungsbranche usw. Die so erhaltenen 
Ueberzüge sind matt und ähneln sandstrahlmattierten Metall- 
flächen. Sie können bei Verwendung einesLacküberschusses — 
soweit es die Deckkraft der Mischung zuläßt — einen gewissen 
Lüster bekommen, haben aber nie Politurglanz, was in den 
wenigsten Fällen verlangt wird. Auf diese Weise werden Ueber- 
züge von Kupfer, Messing, Tombak (in jeder Nuance grüngold, 
rotgold, gelbgold), Aluminium und Nickel erzielt. Bei wenig 
kompliziert gearbeiteten Stücken, die auch nur von mäßiger Größe 
sein dürfen, läßt sich durch geschickte Hände das Bronzelack-Gemisch 
event. durch Streichen auftragen. Wo es sich aber um Massen- 
fabrikation handelt, ist Spritzen dem Streichen aus praktischen Gründen 
stets vorzuziehen. Tauchen ist zur Erzielung gleichmäßiger, deckender 
Ueberzüge ausgeschlossen. Blank gescheuerte Eisenteile wurden bis- 
her vielfach durch galvanische Metallbäder mit einer Metallschicht 
überzogen. Durch Beschlagnahme solcher Spezial-Metallbäder ist die 
Metallindustrie ebenfalls auf Labküberzüge angewiesen, die durch 
Spritzen aufgetragen worden, wodurch stahlgraue, stahlblaue resp. 
nickelgraue Effekte erzielt werden, die in bezug auf Aehnlichkeit und 
Haltbarkeit den galvanischen Metallüberzügen in keiner Weise nach- 
stehen. Auch werden Militärausrüstungsstücke, Helmbeschläge, Adler, 
Koppelschlösser, Militärknöpfe usw. aus Eisen, die bisher verzinkt und 
sandstrahlmattiert wurden, mit einem lufttrocknenden, matten Lack ge- 
spritzt, der nicht allein die teuere Verzinkung ersetzt, sondern auch 
die Sandstrahlmattierung erübrigt. Das Kriegsministerium schreibt 
für diese Ueberzüge vor, daß sie sich durch Ueberwischen mit spiritus- 
feuchtem Lappen nicht abreiben lassen. 

Dr. Fritz Zimmer, Berlin-Tempelhof. 


Ueber die Metallisierung von Galalith und Kunstmassen. 
In der Praxis wurde wiederholt die Frage ventiliert, wie man Galalith 
und Kunstmassen auf einfache Weise mit metallischen Ueberzügen 
versehen kann, ohne daß man darauf eine allseitige befriedigende 
Antwort erhielt. Wie die in den Werkstätten diesbezüglich gemach- 
ten Erfahrungen und Versuche gezeigt haben, hat insbesonders die 
alte Methode mit der Leitendmachung des Materiales mit Hilfe von 
Metallanstrichmassen seine Nachteile, weil viele Kunstmassen die 
Anstriche schwer aufnehmen, so daß also nachträgliches Abblättern 
des Ueberzuges die regelmäßige Folgeerscheinung ist. Folgendes 
Verfahren, das der Werkstattpraxis direkt entstammt und auch ohne 
Patentschutz ist, dürfte, da die verschiedenen Nebenübelstände nicht 
bemerkt wurden, gewiß gute Aufnahme finden. Die Galalithwaren, 
wie Knöpfe, Perlen, Drechslerwaren, Kämme usw. werden zunächst 
in entsprechender Weise fertig gearbeitet, sodann bringt man die 
Artikel, wenn es sich um sogenannte Massewaren handelt, in Scheuer- 
trommeln mit scharfen Quarzsand, so daß eine Aufrauhung der Fläche 
bewirkt wird. Ist dies geschehen, so weicht man die Artikel 1—2 Tage 
in weiches Laugenwasser ein, wenn es sich um Galalithmassen han- 
delt und scheuert dann die Waren, noch bevor sie völlig hart geworden, 
abermals im Rummelfasse, wobei man gleichzeitig Metallpulver mit 
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Schellackkaseinleimlösung in Anwendung bringt, Nach dem Scheuern 
werden die Artikel in trockenem Metallstaub und schließlich leer mit 
Filzschnitzeln nachgescheuert. Handelt es sich um Phenolharz- 
massen, dann bewirkt man die Aufrauhung ebenfalls wieder in ähn- 
licher Weise, verwendet aber anstatt der Kaseinleimlösung als Binde- 
mittel dünne Kopalfirnislösungen, läßt zur Flälfte trocknen und scheuert 
in trockenem Metallpulver wiederum nach. Sobald die Flächen wie- 
derum richtig glatt sind, was besonders mit Nickel oder Stahlkugeln 
gelingt, kann man die Waren galvanisch metallisieren. Handelt 
es sich um Waren mit unregelmäßigen Flächen, dann wird die Auf- 
rauhung mit feinen Metallkratzbürsten bewirkt und das Metallpulver 
aufgespritzt. Diese Belagschicht läßt sich äußerst fein und dünn 
auftragen und gibt so den Untergrund für weitere metallische Nieder- 
schläge, während Metallisierungen mit Graphituntergrund nicht immer 
einwandfrei ausfallen und leicht abblattern. Man kann aber auch 
Aussparungen vorsehen, indem man beim Galvanisieren Teile mit 
Stearinlösung abdeckt. Bekanntlich setzt sich an diesen Stellen kein 
Metallniederschlag an und man hat es in der Hand, auf diese Weise 
verschiedene Metalldekorwirkungen zu erzeugen. Anstatt Stearin- 
lösung verwendet man auch sehr oft glasklare Gummilacklösungen. 
Die oft beobachteten Flechtverzierungen werden auf diese Weise 
erzeugt. M. Wilhelmy. 

Zierlinien. In der letzten Zeit hatte man Vorliebe für glatte 
polierte Waren, welche sich der herrschenden Mode auch gut an- 
paßten. Neuerdings fällt der Geschmack wieder mehr auf dekorierte 
Sachen und wir wollen hier auf die verschiedenen Verfahren hin- 
weisen, welche Arbeitsmethode für diese Dekorierungen in Frage 
kommt. 

Es handelt sich um die Hervorbringung von tiefen Schnittlinien, 
welche durch besondere künstlerische Führung und Handfertigkeit 
mit Hilfe der Stahlrundstichfeile erzielt werden. Diese ist an einen 
kleinen Elektromotor mit großer Umdrehungsgeschwindigkeit montiert. 
Die ganze Vorrichtung hat das Ausschen eines starken Federstieles, 
der am Oberteile, wo der Motor eingesetzt ist, etwas verdickt ist. 
Es kann mit diesem Werkzeuge ein kunstgewandter Zeichner ohne 
besondere Entwürfe die schönsten Verzierungen auf die zu dekorie- 
renden Gegenstände anbringen. Aber auch der weniger geübte ist 
in der Lage, die Waren auf diese Weise zu dekorieren, wenn er un- 
geleimtes Papier mit Kreidetalgmehl bestreicht und dann irgendeine 
beliebige Zeichnung in bekannter Weise durchpausiert. Besonders 
eignen sich hiezu Entwürfe, welche für stärkere Motive bestimmt 
sind und die man in Modezeitungen in Hülle und Fülle vorfindet. 
Selbstverständlich kann man auch Monogramme und Zierschrift und 
auch andere figurale Dekore anbringen, welche auf dem Horne und 
andereren Kunstmassenartikeln in schönen Tiefschnittlinien bemerkt 
werden, Wählt man z. B. verschiedene Stärken der Stahlrundstich- 
feile, so kann man auch noch andere Wirkungen erzielen, 

Hinsichtlich weiterer Dekorierung dieser Gravurlinien sei bemerkt, 
daĵ man, wenn man die Linien mit Stearinschmelze vorsichtig 
ausstreicht, Aussparungen erzielt werden, welche keine Vorbeize 
annehmen. Durch flüchtiges überlaufen macht man nach der Beizung 
die Zierlinie wieder frei vom Fett, beizt abermals nach und erhält 
so helle Zwischentöne. Diese Methode läßt sich verschiedentlich 
wiederholen und variieren. Man kann auch die Zierlinien mit Chlor- 
silber ausfüllen und die Waren nachher mit hellen Beiztönen ver- 
sehen, wobei man die Zeichnung in schönen schwarzen Tönen erreicht. 
Schließlich sei darauf hingewiesen, daß man in bekannter Weise die 
Gravurschnitte mit Bronzefarben ausmalen kann. Die Methode ist 
dabei äußerst einfach und erhöht die Arbeitskosten unwesentlich, 
während man doch schöne dekorative Wirkungen erzielt. P. M. 


Wirtichaftlihe Rundidau. 


Abschlüsse von Linoleumfabriken. Die deutschen Lino- 
leum-Werke Hansa, Delmenhorst erstatten über ihr 20. Ge- 
schäftsjahr Bericht. Das Aktienkapital beträgt 3,4 Millionen, die 
Reservefonds etwa 1!/s Millionen, die Hypothek-Anleihen ebenfalls 
l?/s Millionen. Grundstücke, Gebäude, Maschinen stehen mit zirka 
2 Millionen zu Buch, Lager an Fabrikaten, Halbfabrikaten, Roh- 
materialien mit 2,235 Mill. Der Reingewinn beträgt Mk. 623279; hie- 
von werden Mk. 425000 als I12'!hprozentige Dividende verteilt, 
Mk. 53125 als Tantiemen dem Autsichtsrat überwiesen und Mk. 145 154 
auf neue Rechnung vorgetragen. 

Die Bremer Linoleumwerke Delmenhorst (Schlüssel- 
marke Delmenhorst) arbeiten mit einem Akienkapital von 5'/: Mil- 
lionen Mark, sowie etwas über 2 Millionen Hypothekar-Anleihe und 
1,3 Millionen Reservefonds, Grundstücke, Gebäude und Maschinen 
in Delmenhorst stehen noch mit etwa 2!/s Millionen zu Buch, in 
Köpenick mit ca. 900000 Mk. Rohmaterialien, Halb- und Fertigfabri- 
kate mit 1,65 Millionen. Im Jahre 1915, dem 17. Geschäftsjahr der 
Gesellschaft, wurde trotz des Krieges ein günstiges Ergebnis erzielt; 
nach Abschreibungen in Höhe von Mk. 302026 ergab sich ein bilanz- 
mäßiger Reingewinn von Mk, 845652, wozu Mk. 204879 Gewinn- 
Vortrag aus dem Vorjahre kommen, Die Gesamtsumme von Mk. | 050531 
wurde wie folgt verteilt: 10 Proz. Dividende Mk. 550000; zum 
Delkrederefonds Mk. 40.000; Talonsteuer-Reservefonds Mk. 5500; Tan- 
tiemen und Gratifikationen an Vorstand und Beamte Mk. 50000; 


KUNSTSTOFFE 


139 


Tantiemen von Aufsichtsrat Mk. 58015; Vortrag auf neue Rechnung 
Mk. 347 016. 

Die Delmenhorster Linoleumfabrik Anker-Marke in 
Delmenhorst hat ein Aktienkapital von 3,1 Millionen, ferner 1,04 Mil- 
lionen Anleihe und 1,6 Millionen Reserven. Grundstücke, Gebäude, 
Maschinen und Einrichtungen figurieren in der Bilanz mit 2,2 Mil- 
lionen Materialien und Fabrikate mit 1,6 Millionen. Nach Abschrei- 
bungen in Höhe von Mk. 196736 ergibt sich ein Reingewinn von 
Mk. 647703, wozu Mk. 100171 Vortrag aus 1914 kommen, so daß 
Mk. 747874 zu verteilen sind, was in folgender Weise geschieht: 
14 Proz. Dividende ergeben Mk. 434000, satzungsmäßige Tan- 
tiemen Mk, 51405, Rückstellungen für 1916: Mk. 150000 und Vor- 
trag auf 1916: Mk. 112469, Im Geschäftsbericht wird eine Begrün- 
dung für das gegenüber dem Vorjahr bessere Erträgnis nicht gegeben, 
doch läßt die Gestaltung der Bilanz Rückschlüsse auf die Herkunft 
der gesteigerten Gewinne zu. Es haben sich nämlich die fertigen und 
halbfertigen Fabrikate. sowie Materialier von 3435460 auf Mk. 1600461 
verringert. Man darf wohl annehmen, daß bei dieser Verwertung 
älterer Lagerbestände größere Gewinne erzielt wurden sind, Dadurch 
dürften die Ausfälle in der Produktion des abgelaufenen Jahres selbst 
ausgeglichen worden sein. Der Abbau der Vorräte hat ein starkes 
Anwachsen der flüssigen Mittel des Unternehmens zur Folge gehabt. 
Während nämlich im Vorjahre Kasse, Effekten, Wechselbestand und 
Bankguthaben in einem Posten von nur 330724 Mark zusammenge- 
faßt waren, sind diesmal Effekten allein Mk. 1822026 (darunter 
1800000 Mk. deutsche Kriegsanleihen) und Kasse, Wechsel, sowie 
Bankguthaben mit 621024 Mk. ausgewiesen. Außenstände betragen 
724343 Mk. (819310), Buchschulden 206232 Mark (291518). 

Die Linoleumfabrik Maximiliansau in Maximiliansau 
am Rhein hat 2 Millionen Mk. Aktien und 1!'/: Millionen Mk. Obli- 
gationen. Liegenschaften, Maschinen, Gerätschaften stehen zusammen 
mit ca, 2 Millionen, Rohwaren, halbfertige und fertige Waren mit 
l'/s Millionen zu Buch. Der Reingewinn beträgt 221816 Mk., dazu 
Vorlage aus 1914 noch Mk. 175480, so daß Mk. 397 296 zu ver- 
teilen sind. Hievon werden 5 Proz. Dividende mit Mk. 100000 ver- 
teilt, für gesetzliche Rücklage, unsichere Außenstände und Kriegs- 
gewinn-Steuer-Rücklage werden zusammen Mk. 57000 verwendet, 
Mk. 25000 als Tanticmen und Gratifikationen verteilt und Mk. 214 438 
auf neue Rechnung vorgetragen. 

Die deutschen Linoleumwerke Rixdorf A.-G. haben 
Fabriken in Neukölln bei Berlin und in Eberswalde. Aktienkapital 
4!/s Millionen, Hypotheken 580 000 Mk., Obligationen Mk. 943 000. — 
Fabrikanlagen stehen mit über 3 Millionen zu Buch, Waren und Ma- 
terialien mit 1,6 Millionen. Nach Abschreibungen von Mk, 172528 
wurde ein Reingewinn von Mk. 429925 erzielt (einschließlich Vor- 
trag von Mk. 46265); hievon werden 7 Proz. Dividende verteilt 
(Mk. 315000); Aufsichtsrat und Vorstand erhalten 29140 Mk. Tan- 
tieme, für Gratifikationen und Rückstellungen Mk. 17000 und auf 
neue Rechnung werden vorgetragen Mk. 63785. 

Die Germania Linoleum-Werke A.-G. Bietigheim 
arbeiten mit einem Aktienkapital von 3 Millionen, ferner mit 3'!/s Mil- 
lionen Anleihen und Obligationen; die Fabrikanlage steht mit 3,15 
Millionen Vorräte mit 1,63 Millionen zu Buch. Inı Jahre 1915 wurde 
ein Reingewinn von Mk. 239248 erzielt, wozu der Vortrag von 1914 
mit Mk. 371924 kommt. Als Dividende werden 4 Prozent 
(Mk. 120000) verteilt, Mk. 70000 werden dem Wohlfahrtsfond über- 
wiesen, Mk. 11450 als Tantiemen und Gratifikationen verteilt; auf 
neue Rechnung werden Mk. 409723 vorgetragen. 

Die Rheinischen Linoleumwerke Bedburg A.-G. 
haben ein Aktienkapital von 4 Millionen Mk., dazu 1,3 Millionen 
Obligationen und ! Million Reservefonds. Grundstücke, Gebäude, 
Maschinen etc. stehen mit 3,1 Millionen zu Buch, Waren und Roh- 
waterialien mit 2,13 Millionen. — Im Jahre 1915 wurde nach Ab- 
schreibungen in Höhe von Mk, 134 330 ein Reingewinn von Mk. 293 50 0 
erzielt: hieraus wird eine Sprozentige Dividende (Mk. 200000) ver- 
teilt, an Gratifikationen und Tantieme werden Mk. 19365 verausgabt 
und Mk. 74135 werden auf neue Rechnung vorgetragen. Im Bericht 
heißt es: „Leider war es nicht möglich, innerhalb der Linoleum- 
Konvention eine auskömmliche, den hohen Gestehungskosten ange- 
messene Gestaltung der Verkaufspreise durchzusetzen; sie wurde 
verhindert durch den Widerstand eines Teiles unsres Wettbewerbs. 
Diese Politik beschnitt unsern Verdienst und veranlaßte unsern Aus- 
tritt aus der Konvention. Schädlich wirkte auch ein Mitte November 
erlassenes Ausfuhrverbot für Linoleum.“ 
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Anmeldungen. Deutschland. 


81, 1. R. 41842. Dr, Otto Böhm, Darmstadt. — Verfahren zur Vor- 
behandlung von Rohbaumwolle vor dem Bleichen. 
— 29. Ill. 15, 


Carl Kochmann, Charlottenburg. — Verfahren zur 
Herstellung von Zeugriemen aus mehreren mit- 
einander verbundenen Lagen von pergamentierten 
Gewebestoffen. — 8, VI. 14. — Oesterreich 11, VI. 13, 


81,2. K. 59142. 
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120.6. S.39408. Société Chimique des Usines du Rhone, Anct. 
Gilliard, P. Monnet & Cartier, Paris. — Ver- 
fahren zur Darstellung von Zelluloseazetat. — 
25. VI. 13. 


Philipp Porges, Wien, Richard Neumann und 
Leo Steinschneider, Brünn. — Vorrichtung zur 
Destillation von Petroleum-, Teerölen u, dgl. unter 
hohem Vakuum. — 19. IX. 14. (Oesterreich 1. X. 13.) 
Francis Hyndman, London. — Verfahren und 
Vorrichtung zur Umwandlung von Rohpetroleum 
und anderen schweren Kohlenwasserstoffen in leichte 
Kohlenwasserstoffe. — 21. VIII. 13. 

Fa, Ferd. Emil Jagenberg, Düsseldorf. — Trich- 
ter mit kegelförmiger Bohrung zum Pressen und 
Runden angefeuchteter Papiergarne. — 6. VIII. 15, 


James Thame, Surrey, Engl. — Verfahren zur 
Herstellung von Garn auf nassem Wege. — 27. VII. 14, 
— England 2. VIII. 13. 

Anton und Josef Funke, Goslar a, H. — Aus 
mehreren Lagen bestehendes Papierflachgarn. — 
12. X, 15 


Gebr.Franke.Maschinenfabrik, Chemnitz. — Spin n- 


23b, 1. P. 33476. 


23b, 1. H.63 369, 


76c, 29. J.17 409. 


.6c,29.T.20015. 


760,29. F. 40295. 


76c, 29. F, 40533. 


teller fur Papiergarne und andere Garne. — 21. I. 16, 


76b,14.W.46152.Leykam-Josefsthal, Akt.-Ges. fir Papier- und 
Druckindustrie, Wien. — Verfahren zur Herstellung 
eines Vließes aus zerfasertem Zellstoff, insbesondere 
einer Zellstoffwatte. — 2. II. 15. 

80 b, 23.K.58370.Dr. Egon König, Graz. — Verfahren zur Herstel- 
lung von farbigen Zierplatten aus Magnesia-Chlor- 
magnesium-Zement. — 27. III. 14. Oesterreich 9. IV. 13. 


80b,25.B.30626. The Barber Asphalt Paving Company, Phila- 
delphia, Pa,, V. St. A. — Verfahren zur Herstellung 
von Asphaltmastix aus natürlichem Rohasphalt. — 
2. XII, 15. 

80 b, 25, R. 42244. R. 42538, Wilhelm Reiner, Berlin-Tempelhof. — 
Straßenbelag aus Ton und Bitumen, der auch ohne 
Unterbettung verwendbar ist, — 16. VIII. 15. 

80b, 25. R. 41242. R. 42887, Wilhelm Reiner in Berlin. — Verfahren 
der Herstellung von Lederbitumen. — 12, II. 16. 

82a,2.St.19059. Standard Lack- Werke, G. m. b. H., Charlotten- 
burg. — Trockenkammer, insbesondere zum Trock- 
nen von Farb-, Firnis-, Lack- und Emailanstrichen. — 


21. X. 13, 
Erellüngen: af ace | 
81, 2. 292588. Anders here Nielsen, Fine b. ‘open: 
hagen, Dänem. — Ersatzmittel für Leder. — 
21. VII. 15. 
120, 23.292531. Badische Anilin- und Soda-Fabrik, Ludwigs- 
hafen a. Rh. — Verfahren zur Darstellung wasser- 


löslicher Kondensationsprodukte. — 23. II. 13. 


Soweit der Vorrat reicht, geben. wir nachstehende Nummern der „Kunststöffe‘ ; welche OIB ENCE wertvollé Aufsätze 
enthalten, einzeln. ab: en | 


Kausch, Klebstoffe und Bindemittel, (Jahr- 
gang 1913, Nr. 4, 5, 6, 7). 

— Verfahren zur Herstellung von Kunstharzen 

aus Phenolen und en 
(Jahrg. 1913, Nr. 16). 

— Verfahren zur Herstellung von Kunst- 
holz und Holzersatzmassen (Jahrgang 


Arns, Die Herstellung der Dauer- 
wäsche und ihrer Rohmaterialien (Jahr- 
gang 1914, Nr.11, 12 und 13). 

Axtell, Die Zelluloidfabrik der Sakai-Zellu- 

. loid-Gesellschaft zu Sakai in Japan (Jahr- 
gang 1913, Nr, 12 und 13), 

Barthelemy. Beiträge zur Zelluloid-Ana- 
lyse, die Azetylzellulosen (Jahrg. 1913, Nr.3). 

Durst, Die maschinelle. Einrichtung der 
Ledertuch- und Wachstuchfabrikation (Jahr- 
gang 1914, Nr. 7). > 

Fischer, Wachs-Ersatzstoffe (Jahrgang 1913, 
Nr: 1 und 2). - 

Hampel, Ueber Veredeln Kussteeidenat 
Gewebe (Jahrgang 1913, Nr. 14). 

Hübner, Ballon-Aeroplanstoffe(Jahr- 
gang 1913, Nr. 8—11, 18 und 19). 

Hübener, Kautschuk- und Zahntech- 
nik (Jahrgang 1914, Nr. 1). 

— Gummischuhe (Jahrg. 1914, Nr.5 u.7). 

— Kammfabrikation (Jahrg. 1913, Nr. 15). 

— Nahtlose und transparente oder Kristall- 
Gummiwaren (Jahrgang 1914, Nr. 13). 

Jentgen, Aus der Praxis der Kunstseide- 

‘Industrie (Jahrgang 1913, Nr. 8—11). | 
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1913, Nr, 18). 


liermassen für. 


stellung von 
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Zu beziehen gegen Nachnahme oder 
Voreinsendung des Betrages von 
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— Verfahren zur Herstellung von Kunst- 
korkmassen (Jahrg. 1913, Nr. 17). 
— Die aus der Patentliteratur bekannten Iso- 
elektrische und 
‚Zwecke (Jahrgang 1913, Nr. 19—24) | 
Marschalk, Die Herstellung künstlicher 
Sohlen für Schuhwerk, 
Schuhabsätzen 
Kunstmassen (Jahrgang 1914, Nr. 20). 
Noyer, Formy!zellulose (Jahrgang 1914, Nr. 


Oelker, Verfahren zur Herstellung von 
Dextrin (Jahrgang 1913, Nr. 12). 

Pellak, Ueber Juvelith (Jahrg. 1913, Nr. 20). 

Schall, Die Herstellung künstlicher Blätter 
und Blumen nach in Deutschland paten- N 
tierten Verfahren (Jahrgang 1914, Nr. 10). | — Glasersatz ( 
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J. F. Lehmanns Verlag in München SW.2, Paul Heyse-Strasse 26. 
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12d, I. 292542. Carl. Bauer,. Berleburg. Westf. — Verfahren zur 
Herstellung von Klärmitteln aus den Nitropro- 
dukten von Harz, Balsam Saer deren Bestandteilen. — 
3. XI. 14. 


Dr. Egon Böhm, Hamburg. — Verfahren zur Spal- 
tung von Fetten und Oelen. — 25, XI. 13. 


The Henderson Rubber Co., Baltimore, Mary- 
land, V. St. A. — Verfahren zur Herstellung eines 
kautschukartigen Produkts aus Rohhaut. — 
19. IH. 


Conrad Stein, Pfaffendorf a. Rh. — Verfahren zum 
Trocknen von Kork auf in einem Raume etagen- 


23b, 1. 292496. 


28a, 8. 292623. 


38b, 6. 292410, 


förmig - uneReinander AaBEOTöneten Horden. — 

729 XIL 14. 
38i, 1. 292599, Simoniussche Zellulosefabriken Akt. ie. 
Kelheim a. Donau. — Maschine zum Entrinden 


und Entbasten von Rundholz. — 9. IV. 13. 


. Johann Schowanek, Albrechtsdorf, Böhmen, — 
Vorrichtung zur Herstellung von Perlen, Knöpfen 
oder entsprechenden Gegenständen aus Holz, Zel- 
luloid. Horn, Kunsthorn oder ähnlichem Material. — 
30. X. 13, 

Raymond Beach Price, New-York, V, St. A. — 
Verfahren zum Vulkanisieren von Gegenständen 
aus Kautschuk oder ähnlichen plastischen Massen. — 
21. V. 13. 

Axel Franck Philipson, Chicago, Ill,, V. St. A. — 
Verfahren zum Bleichen von Holz mittels Wasser- 
stoffsuperoxydsundeiner Wasserglaslösung. — 15.11. 14. 
| V. St. Amerika (17. Il, 13.) 


38h, 6. 292305. Grünzweig & Hartmann G, m. b. H.. Ludwigs- 
hafen a, Rh. — Verfahren zur Behandlung von Kork 
zum Zwecke der Ausdehnung desselben in wasser- 
freier Atmosphäre. — 4. VII. 11. 
Edmund Zillich, Berlin. — Verfahren zur Hervor- 
rufung bestimmter Oberflächeneffekte auf Ka- 
seinmassen. — 6. IX. 13. l 
Chemische Fabrik Brugg A.-G., Brugg und 
Heinrich Eschmann, Zürich, Schweiz. — Veifah- 
ren zur Herstellung eines als Glaserkitt verwendbaren 
Oelkittes. — 3. VII. 14. — (Schweiz 10. II. 14.) > 


Gebr, Karges und Werner Ochs, Braunschweig, 
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Schall, Die Herstellung künstlicher 
Federn (Jahrgang 1914, Nr. 12). 

— Die Herstellungkünstlicher Pelze (Jahr- 
gang 1914, Nr. 14 und 15). 

— Die Herstellung künstlicher Borsten 

. (Jahrgang 1914, Nr. 19). 

— Die Herstellung künstlicher 
(Jahrgang 1914, Nr. 21), ' 
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Stocker, Ueber Nitrierung von Baumwolle 
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Herltellung von kacken, mit Ausnahme der Zelluloidlacke.* 


Von Dr. Max Schall m Berlin-Grunewald. 


Lacke sind bekanntlich Lösungen von Harzen 
(Schellack, Bernstein, Dammar, Kopale, Sandarak und 
andere mehr) in flüchtigen Lösungsmitteln oder in 
enem trocknenden Ocl, dem tlüchtige Lösemittel zu- 
gesetzt werden. 

In dem D.R.P. 232 405 Kl. 22h beschreiben Ed- 
ward Halford Strange und Edmund Riso- 
lière Burrell ein Verfahren zur Herstellung eines 
Firnis durch Erhitzen von Kopal unter Druck mit De- 
stillation von Petroleum oder Oelschiefern. Das wesent- 
liche Merkmal des Verfahrens besteht darin, daß man 
durch Erhitzen mit einem erheblich geringeren als der 
üblichen Menge Lösungsmittel unter einem 17 Atmo- 
sphären nicht überschreitenden Druck, verbunden mit 
gleichzeitigem fortschreitenden Abtreiben des Lösungs- 
mittels, eine möglichst konzentrierte Kopallösung her- 
stellt und diese bei geeignet niedriger Temperatur durch 
Zusatz von Terpentinöl in Terpentinölfirnis überführt. 

Kuno Bedenk stellt gemäß D.R.P. 232 624 
Kl. 22h einen farbenden Metallack her, der Anilinsalze 
oder dergl. enthält, die in fetten oder ätherischen Oelen, 
Anilm, Aether, Spiritus und dergl. löslich sind und 
gelöst mit lack- und firnisbildenden Körpern sich gut 
vermischen lassen. Die Lösungen dieser farbbilden- 
den Stoffe werden einem der gebräuchlichen fetten oder 
trockenen Lacke oder zum Leinöl zugemischt, zusam- 
men mit oxydierenden Verbindungen, wie chlorsauren 
Salzen oder dergl. oder mit Schwefel und dessen Ver- 
bindungen. Nach dem Aufstreichen wird der Gegen- 
stand dann erwärmt und die Färbung tritt durch die 
beim Erwärmen eintretende Oxydation oder Schwefe- 
lung nach und nach hervor. Beispielsweise stellt man 
eine gesättigte Lösung von 1 Gewichtsteil Natrium- 
chlorat in 34 Teilen Alkohol von 83% her. In ebenso- 
vielen Teilen Alkohol löst man ı Teil Leinöl, vermischt 
die Lösungen unter Zusatz einer Spur Kupferchlorid. 
Kurz vor Gebrauch mischt man diese Lösung mit einer 
zweiten aus salzsaurem Anilin in Alkohol, so daß sich 
die Menge des gelösten Anilinsalzes zum Natrium- 
chlorat der ersten Lösung wie 1:3 verhält und setzt 
noch so viel Leinölfirnis hinzu, wie sich löst. 
= * Vgl. auch den betr. Artikel i. J. 1911 dieser Zeitschrift. 


Um bei Lacken die Selbstveränderung oder Zer- 
störung durch Licht und Oxydation zu verlangsamen 
oder zu verhindern und die Streichfahigkeit zu er- 
höhen, wollen Dr. Wolfgang Ostwald und Wal- 
ter Ostwald die Lacke mit einem Zusatz von neutra- 
len oder basischen, aromatischen Stickstoffverbindun- 
gen, die bei gewöhnlicher Temperatur flüssig sind, oder 
Gemischen von solchen in beliebiger Weise verschen 
oder mit ihnen behandeln (vergl. D.R.P. 239289 
Kl. 22h). Beispielsweise trocknet cine alkoholische 
Sandaraklösung auf einer Glasplatte mit Ausbildung 
zahlloser Risse und Sprünge ein. Ein Zusatz von 3"o 
Chinolin zu der Lösung läßt sie völlig homogen und 
spiegelblank eintrocknen. 

Die bei der Verarbeitung des Holzöles zu Lack- 
wecken auftretenden Schwierigkeiten sucht man durch 
Zusätze aller Art, insbesondere von Harzen (Kolopho- 
nium, Kopal usw.) zu beheben. Rudolf Lender 
hat nun nach den Angaben des D. R. P. 245 634 KI. 22h 
gefunden, daß die bisherigen Ucbelstände vermieden 
werden, wenn man das Holzol mit den bekannten Polyme- 
risationsprodukten des Kumarons und Indens vermischt. 
So werden z. B. ro kg Holzöl auf 220— 240° C erhitzt 
und die gleiche Menge der genannten Polymerisations- 
produkte zugesetzt. Es entsteht eine völlig homogene, 
nach dem Erkalten fest werdende Masse, die in einen 
der gebräuchlichen Lacklösungsmittel gelöst wird. 

Dr. Wolfgang Ostwald und Walter Ost- 
wald haben in Abänderung des Verfahrens nach D.R.P. 
239289 Kl. 22h gefunden, daß man an Stelle oder 
außer den dort genannten neutralen oder basischen 
nicht hydrierten aromatischen Stickstoffverbmdungen 
Alkaloide für sich oder in passenden Lösungen oder 
im Gemisch oder in gemeinsamen Lösungen mit den 
Körpern gemäß dem Hauptpatent als Zusätze zu den 
Lacken verwenden kann, um deren Selbstveränderung 
und Zerstörung zu verhindern bezw. zu verlangsamen. 

Die Badische Anilin-und Sodafabrık hat 
nach Angaben des D. R. P. 263404 NI. 22h ge- 
funden, daß die technisch leicht zugänglichen zyklischen 
Ketone, wie Zyklopentanon, Zyklohexanon und deren 
Homologen ein vorzügliches Lösungsmittel für dic 
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den bisher gebräuchlichen Lösungsmitteln 
l.ösungskraft weit überlegen; sie sollen 
Vorteil haben, daß sie genügend rasch 
dabei die Harze m Form eines klaren resi- 
stenten Ueberzuges hinterlassen und doch bei weitem 
nicht die Feuergefährlichkeit von z. B. Azeton, Ben- 
zin besitzen. Die Lösungen sind daher fur die Zwecke 
der Lackindustrie in ausgezeichneter Weise verwend- 
bar. Da die Zykloketone ferner viele Farbstoffe sehr 
gut lösen, so lassen sich auch gefärbte Harzlösungen 
erzeugen. Beispielsweise löst man 20 Teile Danımar 
in 60 Teilen Zyklohexanon; zur Verringerung der Sprö- 
digkeit der erhaltenen Lacküberzüge setzt man dem 
Lack Leinöl zu. An Stelle von Dammar kann man 
auch Kopal- oder  Fichtenharz verwenden 

Bekanntlich hat man schon versucht, die mit dem 
Benzol übergehenden Verbindungen des Kumaron und 
des Inden, in polymertsiertem Zustande, aufgelöst in 
einem Lösungsmittel, z. B. Benzol, insbesondere zu 
Eisenanstrichen zu verwenden. Derartige Anstriche 
werden indessen in sehr kurzer Zeit sehr spröde und 
rissig. Rudolf Lender hat nun die Beobachtung 
gemacht, daß Parakumaron und Parainden für sıch 
allein oder beide zusammen, ohne oder mit Zusatz eines’ 
vegetabilischen oder animalischen Oecles, beim Erhitzen 
mit Schwefel oder Chlorschwefel mit oder ohne Druck 
cin sehr brauchbares Grundmaterial zur Herstellung 
von Lacken und dergl. liefert. Z. B. wird 1 kg ge- 
wöhnliches polymerisiertes Kumaron und Inden ge- 
schmolzen, und zwar empfichlt es sich, die Tempera- 
tur nur so hoch zu treiben, als es der Schmelzpunkt 
der beiden Substanzen erfordert. In die geschmolzene 
Masse werden alsdann langsam 30 g Chlorschwefel ein- 
getragen. Die Temperatur wird erhöht, und es wird 
solange weitererhitzt, bis keine wesentliche Gasent- 
wicklung mehr wahrzunehmen ist. In gleicher Weise 
verfahrt man, wenn es sich darum handelt, eine Mi- 
schung von polymerisiertem Kumaron und Inden und 
Oel mit Chlorschwefel zu behandeln. Selbstverständ- 
lich kann das Verfahren auch im Autoklaven durch- 
geführt werden (vergl. D.R.P. 277 605 Kl. 22h). 

Die Chemische Fabrik Buckau, Abteilung 
Dubois & Kaufmann, hat gemäß D.R.P. 280 376 
Kl. 22h festgestellt, daß die neutralen Alkylkohlen- 
saureather vorzügliche Losungsnuttel für Harze sind. 
sie sollen die wertvolle Eigenschaft besitzen, dauernd 
absolut neutral zu sein, während die für den gleichen 
Zweck bisher angewendeten anderen Ester leicht eine 
teilweise Spaltung erfahren und dadurch saure Reak- 
tion annehmen, die die Verwendbarkeit der damit her- 
gestellten Lacke beeinträchtigt. 

Bei der Behandlung von Benzylhaloiden oder deren 
Derivaten mit Metallen oder deren Verbindungen z. B. 
den Chloriden des Eisens, Zinks, Kupfers entstehen 
feste harzartige Massen. Von der Badischen Ani- 
line und Sodafabrik wurde nun gemäß D.R.P. 
280 377 Kl. 22h gefunden, daß sich diese Körper, un- 
abhängig von ihrer besonderen Darstellungsweise ın 
den für die Lackbereitung .verwendbaren Lösungs- 
mitteln (Chloroform,  Tetrachlorkohlenstoff, Benzol, 
Zvklohexanolazetat) auflösen, und daß sich diese Lo- 
sungen in ausgezeichneter Weise für Lackzwecke ver- 
wenden lassen. Damit hergestellte Ueberzige sind sehr 
widerstandsfahig gegen Säuren und besonders gegen 
Alkalicn. Beispielsweise wird das durch Behandeln von 
Benzvlchlorid mit Eisenchlorid in der Kälte erhaltene 
Produkt in Tetrachlorkohlenstoff zu einer Lösung von 
10—-40%o oder noch mehr Gehalt gelöst und die so 
erhaltene Lösung zum Lackieren und dergl. verwendet. 

Bei der Ilerstellung von Ocllacken mit Hilfe von 
Kopalharzen und fetten, insbesondere trocknenden 
Oclen ist es erforderlich, die Kopalharze vor Zusatz des 
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auf eine höhere Temperatur zu erhitzen. Dieses 
sogen. Ausschmelzen der zunächst ölunlöslichen Ko- 
pale muß besonders sorgfältig ausgeführt werden, weil 
sonst beim Mischen mit dem Oecl eine Ausscheidung 
fester Massen, die sogen. Fladenbildung, eintritt, die zu 
einem 4n Lösungsmitteln unlöslichen und daher un- 
brauchbaren Produkt führt. Gemäß D.R.P. 282 95% 
Kl. 22h von Reichhold, Flügger & Boecking 
kann nun dieses Ausschmelzen umgangen und trotz- 
dem die Fladenbildung vermieden werden, wenn man 
der Masse einen Zusatz von Schwefel, Selen, deren 
Verbindungen und diese enthaltenden Stoffe gibt. Bei- 
spielsweise haben sich die sogen. Faktis als geeigneter 
Zusatz erwiesen. Man erhitzt z. B. 20 kg Manilakopal 
mit 20 kg Leinöl auf etwa 100—150° C und setzt 
dann etwa 200 g Schwefel zu. Die Masse wird auf 
300—3209 C weiter erhitzt. Es entsteht eine voll- 
kommen gleichförmige Masse, die sich nach ihrer Ab- 
kuhlung mit der erforderlichen Mc nge Terpentinöl ver- 
dünnen laßt. 

Die Standard Varnish Works beschreiben 
in D.R.P. 274416 ein Verfahren zur Herstellung von 
Lackmischungen, wonach eine geeignete Lackbasis aus 
einem harten Lackgummi oder .dergl. (fossiles Harz, 
Gummi wie Kauri, Manila, Kopal, Dammar) und fettem 
Oel (Leinol, Maisöl, chinesisches Oel oder Tungöl, 
Fischöl und dergl.) einer solange ausgedehnten Er- 
hitzung unterworfen wird, bis ein trockenes Hautchen 
der Lackbasis, das sich aus einer geeigneten Lösung 
(Terpentinöl) der Basis abscheidet, eine wachsartige 
oder mattglänzende Oberfläche zeigt. Die Lackbasis 
wird zweckmäßig nicht weniger als etwa 4 Stunden 
bei einer Temperatur von etwa 260° C erhitzt, und 
zwar in Gegenwart von die Oxydation befördenden Zu- 
satzmitteln (Metalloxyden oder dergl.). Z. B. wird ein 
Gemisch von 23 kg Kauriharz, 23 kg Kolophonium 
und 681 Holzöl und 231 Perillaöl mit 2,3 kg Kalk, 
1,4 kg Mangandioxyd und 0,5 kg Bleioxyd versetzt und 
diese Mischung dann 4—5 Stunden lang bei 249 bis 
2609 C erhitzt. Die so erhaltene Lackbasis wird dann 
mit 545 1 Terpentinöl versetzt. An Stelle der Metall- 
oxyde kann man auch Perborate oder Resinate als 
Oxydationsittel anwenden. 

Eine Verbesserung der bekannten Lackbereitung 
aus den Kondensationsprodukten von Phenol und For- 
maldehyd bringt das D.R.P. 286588 Kl. 22h der 
Bakelit-Gesellschaft. Während die mit Alko- 
hol oder Azcton hergestellten Lacke dieser Kondensa- 
tionsprodukte durch zurückgehaltenes Wasser trübe, 
streifig und unansehnlich aussehen und in ihrer iso- 
lıerenden Eigenschaft hierdurch ungünstig beeinflußt 
werden, weisen Lacke, die durch Lösen der Kondensa- 
tionsprodukte in einer flüssigen Sauerstoffverbindung 
der alıphatischen Reihe, wie Alkohol (Acthyl-, Methvl-, 
Amylalkohol), Epichlorhydrin, Azeton erhalten werden, 
welcher Lösung man einen Kohlenwasserstoff, insbe- 
sondere aus der zyklischen Reihe, wie Petroläther, Ben- 
zol, Toluol, Xylol, Trimethylen und dergl. zusetzt, -die 
vorerwahnten Nachteile nicht auf. 

Aus den Polymerisationsprodukten organischer V1- 
nylester will die Chemische Fabrik Gries- 
heim Elektron gemäß D.R.P. 290544 Kl. 22h 
Lacke herstellen, indem sie die Produkte zweckmäßig 
In Lösungsmitte In löst und gegebenenfalls Zusatzstoffe, 
wie fette Oele, Farbstoffe, Kampfer und dergl. zusetzt. 
Beispielsweise polymerisiert man monochloressigsaures 
Vinyl nur unvollständig oder man löst z. B. 6g polymeres 
Vinylazetat in 100 ccm Eissigäther oder 200 g poly- 
merisiertes Vinylazetat in 400 & Essigäther, 200 g 
Acthylbutyrat und 200 g Amylazetat. Man kann auch 
Gemische der verschiedenen polymerisierter Vinylester 
anwenden. 
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Die Chemische Fabrik Flörsheim, Dr.H. 
Noerdlinger will gemäß D.R.P. 290818 Kl. 22h 
zur Bereitung von Spirituslacken und dergl. asphalt- 
artige Körper benutzen, die in der Weise hergestellt sind, 
daB man Holzteer oder Holzteeröle mit konzentrierter 
Schwefelsäure behandelt, die hierbei entstandenen was- 
serlöslichen Stoffe entfernt und erforderlichenfalls aus 
dem verbleibenden Rückstand die ölıgen Bestandteile 
durch Behandlung mit Wasserdampf entfernt. Als Lö- 
sungsmittel dient neben Spiritus (Weingeist) auch Holz- 
geist und andere flüchtige Alkohole, sowie Azeton und 
andere flüchtige Ketone. Die asphaltartigen Körper 
können allein oder auch in Verbindung mit anderen 
spirituslöslichen Harzen als Lackbasis Verwendung fin- 
den; auch können die aus den genannten Körpern 
hergestellten Spirituslacke mit anderen Spirituslacken 
ohne weiteres vermischt werden. 

Wie weiter oben angegeben, sollen nach einem 
Vorschlag der Chemischen Fabrik Griesheim- 
Elektron (vergl. D.R.P.290 544 Kl. 22h) die Poly- 
merisationsprodukte organischer Vinylester als Lack- 
basis benutzt und in Lösungsmitteln, wie organısche 
Ester (Essigester, Buttersäureester, Amylazetat) oder 
gechlorte Kohlenwasserstoffe (Azetylentetrachlorid) ge 
löst werden. Dieselbe Erfinderin machte nun weiter 
die Feststellung (vergl. D.R.P. 291 299 KI. 22h), daß 
an Stelle der vorher genannten Lösungsmittel einige 
Gruppen organischer Verbindungen ein bedeutend 
größeres Lösungsvermögen für die Polymerisationspro- 
dukte der Vinylester besitzen; es sind dies die Gruppen 
der Ketone, der N itrokohlenwasserstoffe und der Al- 
dehyde, — also z. B. Azeton, Methyläthylketon, Azeto- 
phenon, Zyklohexanon; von den Nitrokohlenwasserstof- 
fen: Nitromethan und Nitrobenzol; von den Aldehyden: 
Benzaldehyd und Salizylaldehyd. ‘Diese Losungsmittel 
konnen fiir sich, in Mischung miteinander oder in Ge- 
meinschaft mit anderen Lösungsmitteln oder mit Quell- 
mitteln oder sonstigen Zusätzen angewendet werden. 
Z. B. löst man 20 g polymerisiertes Vinylazetat auf ın 
einer Mischung von to g Azeton, 15 g Zyklohexanon 
und 55 g Benzol oder 20 g polymerisiertes Vinylchlor- 
azetat in einer Mischung aus 20 g Nitrobenzol und 
60 g Benzol. 

Anthony Kuegel beschreibt in dem amerik. 
Patent 1 080 461 ein Verfahren zur Lackbereitung, wel- 
ches darin besteht, daß gasförmiges Ammoniak in Alko- 
hol oder verdünntem Alkohol, Aether, Azeton, Schwe- 
felkohlenstoff, Naphtha, Benzin bis zur Sättigung ein- 
geleitet wird und diese Lösung dann mit einer lös- 
lichen Harzmasse wie Schellack, Kopal, Sandarak und 
dergleichen versetzt wird. Man kann auch so verfahren, 
daß man 4—5 Teile Harz und ı Teil Kopal in einem 
der genannten Lösungsmittel löst und durch die Lösung 
einen trockenen Ammoniakgasstrom leitet, bis eine 
klare Lösung erhalten wird. | 

Nach dem amerikan. Patent 1095058 bereitet 
Dr. Hans Wolff eine Lacklösung, indem er eine 
Harzmischung, z. B. Mastix, Kolophonium, Gummi ın 
einem gebräuchlichen flüchtigen Lösungsmittel (Ben- 
zol, Benzin, Chloroform, Alkohol, Acther oder einem 
Gemisch dieser) löst und eine geringe Menge eines 
flüssigen Esters einer aromatischen Säure (z .B. Benzoc- 
säureäthylester C,H,-COOC,H,, Benzoesaurebenzy!- 
äther CH; COO. C H;, Benzoesäuremethylester, Sali- 
2ylsäuresther- oder methyläther C,H, OH COOCH; 

-(CH,) —) zusetzt. Beispielsweise ts Teile Kolopho- 
nium und 15 Teile Sandarak werden in 70 Teilen Benzol 
gelöst und 5 Teile Benzoesäureäthylester hinzugegeben. 

Karl L. F. Friedmann will gemäß amerik. 
Patent 1095833 aus den Oxydationsprodukten des 
Lemols einen Lack bereiten, und behandelt zu dem 
Zweck diese mit organischen Lösungsmitteln, die aus 
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konzentrierten Fettsäuren bestehen, bei 100—150° C 
und dampft nachher die betreffenden Säuren ab. Bei- 
spielsweise mischt man gleiche Gewichtsmengen der 
Oxydationsprodukte des Leinöl und von konzentrierter 
Essigsäure und kocht 1 Stunde lang. Darauf wird der 
größte Teil der Essigsäure (70—80°0) wieder ab- 
destilliert, während man den Rest der Essigsäure oder 
einen Teil derselben verdampfen läßt, während das 
Produkt unter mrühren erkaltet. 

Ein Verfahren zur Erhöhung der Klebekraft von 
in der Malerei und Lackiertechnik verwendeten Harz- 
mischungen beschreibt die Fa. Gebr. Schubert m 
dem österr. Patent 62872. Die Erfinderin stellte fest, 
daß Harzlösungen nach dem Verdunsten des Lösungs- 
mittels dann einen stark und sicher klebenden Rück- 
stand liefern, wenn man den Lösungen einen Zusatz von 
geringen Mengen flüssiger Ester der aromatischen Säu- 
ren gibt. Man ıst dann nicht an die Benutzung so 
verhältnismäßig teurer Harze, wie Mastix, gebunden, 
sondern kann sich billigerer Harze, wie Kolophonium, 
bedienen. Auch Gummiharze und Balsame kann man 
benutzen; als Lösungsmittel dient Benzol, Chloroform, 
Alkohol usw. (siehe auch amerik. Patent 1 095 058). 

Zur Herstellung nicht klebender euphorbienhaltiger 
Lacke sollen gemäß ost. Pat. 64 708 Derivate des Naph- 
thalins, wie Naphthole, Naphthylamine, Phtalsäure zur 
Anwendung kommen. Zur Steigerung der Wirkung dieser 
Stoffe kann man sich auch ihrer mit Erdalkalıresinaten, 
sogen. Hartharzen oder anderen Harzen, wie Kopal, 
Dammar usw. gemeinschaftlich bedienen. Die Derivate 
des Naphthalins können auf zweierlei Arten zur An- 
wendung kommen; entweder als Zusatz zum Schmelz- 
gute oder ın Form von Lösungen. Bei ersterer Art wird 
zweckmäßig so verfahren, daß man dem aus Euphor- 
biensaft und einem Resinate oder Harz sowie Leinol 
bezw. Lackfirnis bestehenden Schmelzgute die Deri- 
vate des Naphthalins kurz vor Beendigung des Schmelz- 
prozesscs in kleinen Mengen zufügt und sodann das 
Ganze mit einem Verdünnungsmittel bis zur gewünsch- 
ten Konsistenz verdünnt. Man kann die Derivate des 
Naphthalins auch mit Dammar, Kopalharz und Euphor- 
biensaft sowie durch Anwendung eines Losungsmittels 
gemeinschaftlich bei mäßiger Hitze zur Lösung bringen, 
indem-man erstere sukzessive zusetzt, wobei es einerlei 
ist, ob der fette Zusatz gleich anfangs oder dem bereits 
geschmolzenen bezw. gelösten Gute, und zwar vor 
dessen unmittelbaren Verdünnung mit Terpentin zuge- 
führt wird. Die Anwendung der Nphthalinderivate ın 
unmittelbarer Form kann erfolgen, indem man sie ent- 
weder in dem fetten Lackzusatz, wie Leinöl bezw. Lack- 
firnis, zur Lösung bringt, und sie hierauf in heißem 
Zustand dem aus Euphorbiensaft und einem Resinate 
oder Harze bestehenden Schmelzgut vor der Verdün- 
nung mit Verdünnungsmitteln zufügt, oder mdem man 
die Naphthalinderivate in den zur Verdünnung der 
Lacke dienenden Mitteln (Terpentin usw.) zur Losung 
bringt und diese dem durch Schmelzen oder Lösen her- 
gestellten und mit den fetten Zusätzen bereits ver- 
sehenen Gute zusetzt. Beispielsweise werden 60 Teile 
Euphorbiensaft mit 35 Teilen Hartharz (Erdalkalıresı- 
nat) zusammen verschmolzen. Danach fügt man 
2 Teile Leinöl, in welchem: 3 Teile a-Naphthylamın 
und 2 Teile 3-Naphthol vorher gelöst worden sind, in 
ebenfalls erhitztem Zustande dem Schmelzgute unter 
innigem Rühren zu und verdünnt sodann das Ganze 
mit dem zum Teil vorgewärmten Verdünnungsmittel 
bis zur richtigen Konsistenz, wozu etwa 100 Teile Ter- 
pentinöl erforderlich sind. 

Johann R. Köhler will gemäß schweiz. Patent 
57771 Betulin für die Herstellung von Lacken geeignet 
machen. Zu dem Zweck wird es auf eine Temperatur 
über den Schmelzpunkt des gewöhnlichen kristallini- 
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schen Betulins solange erhitzt, daß es bei Abkühlung 
aus einer warmen, konzentrierten Lösung nicht ausge- 
schieden wird, und daß es beim Eıntrocknen der Lö- 
sung zu einer Masse mit harter, glasartiger Struktur 
erstarrt. 

Die Erhitzung des Betulins erfolgt zweckmäßig 
unter Luftabschluß, im Vakuum oder in einer indiffe- 
renten Gasatmosphare, für sich oder zusammen mit 


einem Lösungsmittel, gegebenenfalls unter erhöhtem 
Druck. Z. B. wird gewöhnliches kristallinisches Be- 
tulin ein einer Kohlensaureatmosphare bei einem Va- 
kuum von 20—30 mm Quecksilberdruck bei etwa 360° 
etwa 4 Stunden lang erhitzt. Die erhaltene, bei 120° 
schmelzende Harzmasse wird zur Lackbereitung in den 
gewöhnlichen Lösungsmitteln (Leinöl, Terpentinöl, Aze- 
ton usw.) gelöst. 


Animalifhe und vegetabiliiche keime und Klebmittel und deren zweckmäßige Verarbeitung 
für Kunititofferzeugnliie. 


Von Rich. 


Wir kommen nun zu den sogen. Heißleimen 
oder tierischen Leimen, welche auch mehr oder 
minder in ihrer ursächlichen Beschaffenheit oder durch 
Zusätze usw. für Kunststoffeartikel gebraucht werden. 
Die heiß oder vielmehr gut warm zu verarbeitenden 
Leime werden immer vorgezogen werden, erstmal weil 
sie sofort binden und ein anderesmal weil sıe fast für 
alle Zwecke gebraucht werden können, zumal ın gegen- 
wärtiger Kricgszeit sind sic auch die billigsten. Kalt- 
leım kann z. B. niemals da verwendet werden, wo das 
Material störrig oder eine gewisse federnde Kraft zu 
überwinden ist und ein sofortiges Binden ohne federnde 
Beschwerung oder Einspannung notwendig. Der Kauf 
des tierischen Leimes ist gewissermaßen eine Ver- 
trauenssache und empfiehlt es sich nicht, nach den 
billigsten zu greifen, denn dieser ist entweder unbrauch- 
bar oder muß derart dick verarbeitet werden, so daß 
oft auch das Aussehen des Materials darunter leidet. 
Der beste animalische Leim für die hier ın Frage 
kommenden Zwecke ist der sogen. Kölner Leder- 
leim. Die Klebekraft des Leimes ist durch das 
Rohmaterial bedingt, aus welchem derselbe gewonnen 
ist. Geringem und unvollkommen gereinigtem Roh- 
material (Leimleder) muß, um es während des Trock- 
nens vor Fäulnis zu schützen, zuviel Alaun zugesetzt 
werden, was die Widerstandsfahigkeit des Leimes der 
Feuchtigkeit gegenüber aber beeinträchtigt; solcher 
Leim ist nicht für die Verarbeitung von Kunststoffen 
geeignet. Um den Leim auf seinen etwaigen Gehalt 
an salzigen Bestandteilen zu prüfen, untersucht man 
ihn am einfachsten mit der Zunge, wodurch ebenso 
auch andere üble Eigenschaften, wie faulige Bestand- 
teile ermittelt werden können. Nach einer anderen 
zuverlässigen Probe läßt man ein abgewogenes Pfund 
Leim 24 Stunden kalt weichen und wiederum voll- 
kommen trocknen. Je weniger er an seinem Gewicht 
verloren hat, desto besser ıst derselbe. Andere Proben 
und Merkmale sind, daß frischer Leim viel schneller 
trocknet, als der ein oder mehrere Male aufgekochte. 
Trockener, in kaltes Wasser gelegter Leim saugt je 
nach seiner Güte verschieden große Mengen Wasser 
auf: je mehr, desto besser ıst der Leim. Der beste 
Kölner Lederleim saugt innerhalb 24 Stunden bei einer 
Wärme von zirka 24° C. die zwölffache Menge seines 
Gewichtes an Wasser auf, ebenso der weiche Knochen- 
leim. Von nicht gebleichten Knochen hergestellter Leim 
absorbiert nur das Neunfache und Leim von sonstigen 
Tierabgängen das drei- bis vierfache seines Gewichtes. 
Im Verhältnis zum Preise ıst also der Kölner Leder- 
leim immer der beste und ausgiebigste und daher 
billigste. 

Die Vorbereitung zur Verarbeitung des Leimes 
sind sehr verschieden, und die Meinungen getcilt. Die 


Schretter. 


(Schluß.) 
Nachdruck verboten. 


einen weichen den Leim nur einen Tag und eine Nacht, 
also 24 Stunden ein, um die aufgequollenen Tafeln 
dann in den Leimapparat zu werfen. Die anderen 
kochen erst den also aufgequollenen Leim in einem 
Wasserbade und gießen ihn in Pfannen, um nach Er- 
starren desselben beliebige Stücke herauszuschneiden. 
Jedenfalls ist die letztgenannte ‚Methode die richtige 
und vorteilhafteste, weil man das zum Aufquellen des 
Leimes benutzte Wasser hierzu verwenden kann und 
dadurch der Leim quantitativ bedeutend gestreckt wird. 
Zu erwähnen ist jedoch, daß der Leim keinenfalls 
kochen darf, sondern nur langsam bei stetem Rüh- 
ren zu zergehen hat und nach einer einmaligen 
Aufwallung, bereits in die Pfanne gegossen werden 
kann. Hierbei müssen wir noch auf einen Umstand, 
und zwar auf das Schäumen des Leimes aufmerksam 
machen. Es gilt die Regel, daß, je dünner und qualı- 
tätsreicher der Leim ist, desto eher die Neigung zum 
Schaumen und zumal bei der Verarbeitung mit der 
Anleimemaschine vorhanden ist. Es sind hiergegen 
auch verschiedene Mittel vorhanden, die mehr oder 
weniger vorteilhaft sind. Wir erwähnen folgende: 

ı. Es empfiehlt sich beim langsamen Kochen des 
Leimes der Zusatz von einigen Gramm doppelkoh- 
lensaurem Natron (etwa 5g auf ıkg Leim); man 
kann auch, wenn der Leim nicht zu farbenempfindlichen 
Kunststoffen verwendet wird, einige Tropfen konzen- 
trierte Essigsäure hinzusetzen. Man behauptet, 
Knochenleim schäume gern wegen seiner ammoniakhal- 
tigen Bestandteile. 2. Besonders aber ıst zu emp- 
fehlen, daß man den Leim vor dem Kochen in reinem 
Regenwasser aufweicht. Auch soll man den Leim- 
apparat niemals zu heiß halten, denn kochen darf der 
Leim ım Apparat niemals, sondern nur gut warm soll 
derselbe sein, übrigens geht auch die allerbeste und 
wertvollste Kraft des Leimes durch das Verdampfen 
desselben fort. 3. Kann auch noch durch Zusetzen 
einiger EBlöffel von Alkohol oder reinem Glyze- 
rin oder einiger Messerspitzen Kochsalz mit Erfolg 
gegen die Schaumung des Leimes angekämpft werden. 
Mittels dieses tierischen Leimes können nun durch ver- 
schiedene Zusätze verschiedene andere Spezial- 
leime zusammengestellt werden, die für die verschie- 
denen Kunststofferzeugnisse oder auch für verschie- 
dene Verwendungszwecke geeignet sind und lassen wir 
im nachstehenden eine Reihe von Rezepten folgen: 

1. Einen guten, zum festen Zusammenkleben von 
Kunstlederriemen geeigneten Leim erhält man durch 
10-—-12 stundiges Quellenlassen von gleichen Gewichts- 
teilen guten tierischen Leimes und amerikanischer 
Hausenblase, welche man nach genügender Erweichung 
aufkocht und während des gelinden Kochens soviel 
‘Fannin zusetzt, daß.das Ganze die Konsistenz von Sirup 
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erhält. Dieser Leim wird auf die frischen Leder- 
schnittflächen warm aufgetragen und bewirkt festeste 
Verbindung für alle Zwecke. 2. Ein äußerst zäher 
Leim, der gegen atmosphärische Einflüsse 
widerstandsfähig ist, wird bereitet, indem man den 
Leim mit 1/, seiner ‘Masse dicken Terpentins heiß 
vermengt. Wünscht man Leim auf längere Zeit flüssig 
zu erhalten, löst man wasserhelle Gelatine und guten 
kKölnerleinn im Wasserbade mit der gleichen Quantität 
starkem Essig, einem Viertel Alkohol und ein wenig 
Alaun auf. Dieser Leim ist besonders zu empfehlen 
um Befestigen von künstlicher Perlmutter, desgleichen 
Horn, Kunststein usw. auf Holz und Metall. 


Flüssiger tierischer Leim, der weder ein- 
trocknet noch schimmelt, wird auf die folgende Weise 
erzielt: Man hat dem Wasser, mit dem der Leim ein- 
veweicht wird, Sulfocyanammonium, und zwar in einer 
Menge von 5—7%o zuzusetzen. Alsdann wird der Leim 
durch Erwärmen gelöst und einige Tage kalt stehen 
gelassen, wobei er von selbst zerfließt. 


Ein anderer flüssiger Leim. 60 g Borax wer- 
= in 100 g Wasser gelöst und der kochenden Lösung 

g kalzinierte Pottasche zugesetzt; diese Salzlosung 
führe man in eine kochende Leimlösung von 1,45 g 
Gewicht. Dieser Leim kann jeder Zeit kalt verarbeitet 
werden. 


Elastischer Leim. Leim wird elastisch ge- 
macht durch Glyzerinzusatz. Man stellt elastischen 
Leim, der für weiche Arbeiten in Kunstleder und der- 
gleichen in Frage kommen kann, folgendermaßen her: 
Man laßt guten Knochenleim in kaltem Wasser auf- 
quelen, gießt das überschüssige Wasser ab, schmilzt 
den Leim in einem W asserbade und dampft ihn etwas 
ein, bis weiße Blasen aus der l.eimmasse aufsteigen, 
dann gießt man das gleiche Gewicht des angew endeten 
Leimes Glyzerin zu, mischt beides gut und giebt den 
Leim in Formen von Blech oder Stein- bezw. Zement- 
pfannen und läßt ihn fest werden. Elastischer Leim 
kann auch durch eine Mischung von Leim und Kaut- 
schuk erzielt werden, doch klebt dieser Leim nicht 
so gut und ist auch ziemlich teuer. 


Das Berstendes Leimes tritt häufig ein, wenn 
geleimte Gegenstände entweder sehr trocken werden 
oder der Ofenhitze ausgesetzt sind. Dies kann durch 
einen geringen Zusatz von Kalziumchlorid zu dem ver- 
wendeten Leim verhindert werden, was eine allzu große 
Austrocknung und ein Brechen verhindert. Leim auf 
diese Art behandelt, eignet sich namentlich bei Be- 
klebungen diverser Kunststoffe auf Glas oder Metall 
und dergl. 


In letzter Reihe kommen wir nun auf das sogen. 
Abziehbrett zu sprechen, welches neben der An- 
leımemaschine vielfach zur Verarbeitung des tierischen 
Leimes hinzugezogen wird. Als man das Abzichbrett 
und die Anleimemaschine noch nicht kannte, wurden 
die Materialien angeschmiert. Zum Behufe dessen wur- 
den entweder mehrere von gleicher Größe aufeinander- 
gelegt oder aber je einzeln auf eine entsprechende 
Form und alsdann mit dem mit Leim gefüllten Pinsel 
darüber gestrichen. Diese Manipulation, die auch noch 
heute in gewissen Ausnahmefällen angewendet wird. 
ist jedoch sehr umständlich, sowie zic u.d leim 
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verschwenderisch, ganz abgesehen davon, daß auch 
keine so sauberen Resultate erzielt werden können. 
Die Anleimemaschine eignet sich auch nicht für feinere 
insbesondere schmale Borten, Kunstseide und dergl., 
hiezu wird man immer das Abziehbrett nötig haben. 
Ein Abziehbrett stellt man sich auf folgende Art her: 
Man nimmt cin etwa 60 cm langes und 30 cm breites 
Brett, welches glatt und nur von gut ausgetrocknetem 
Holze zu schneiden ist. In dieses Brett schlägt man zwei 
10 cm links und rechts von der Längsseite des Brettes 
eingerückte Querleisten an die man am besten einnutet 
oder einzapft, damit sich das Brett später nieht werfen 
kann und im allgemeinen etwas hoch liegt. Dieses 
Brett wird vom Klempner so mit Zinkblech beschlagen, 
daß das Blech auf der Stärke des Brettes an allen 
4 Seiten etwa 1—2 cm herumschlägt und hier an- 
genagelt wird. Hauptsache ist, daß das Blech gut ,,aus- 
getrommelt“ wird und ganz flach liegt und nicht die 
geringste Wölbung zeigt. 

Nun wird mit einem größeren Pinsel der nötige 
Leim auf das Blech aufgetragen, und zwar so, daß der 
Pinsel erst kreisrunde Bewegungen auf dem gesamten 
Blech macht und dann m glatten langen Strichen das 
Ganze glatt streicht. Man kann nun das anzuleimende 
Material auf der Bank entweder ganz auflegen und an- 
reiben und sodann wieder abziehen und je nach Be- 
finden diese Prozedur wiederholen oder aber auch 
teilweise abziehen, was eine kleine Uebung erforder- 
lich macht. In allen Fällen wird aber hierdurch, ohne 
das Material irgendwie zu gefährden, eine gleichmäßige 
und richtige Beleimung erzielt, welche unendliche Vor- 
teile bictet. 


Damit man die allmählich auf dem Brett ent- 
standene dicke Leimkruste leicht entfernen kann, reibe 
man das Brett vor dem ersten Leimauftrag mit Zwiebel- 
saft ein, indem man eine Zwiebel halb zerschneidet und 
mit einer Hälfte das Brett kräftig einreibt. Oele, Fette 
und dergl. soll man dazu nicht benutzen, weil dadurch 
die Klebkraft des Leimes erheblich beeinflußt würde. 
Dem Zwiebelsaft wird dagegen die gute Eigenschaft 
zugeschrieben, daß er dic Gerbsäure des Leimes bindet, 
und somit verhindert, daß diese keine Löcher in das 
Blech des Brettes fressen kann. 


Die in vorstehender Abhandlung erwähnten Tauch- 
apparate bestehen in den meisten Fällen aus einem 
rechteckigen Leimbchalter, der in einem Wasserbade 
hängt, und unter diesem befindet sich der Heizapparat. 
Die Tauchapparate haben in der Regt! eine Hohe von 
20 bis 30 cm, und oben auf dem Leimbad schwimmt 
ein etwa 1!/,—2 cm starkes Brett, das in regelmäßiger 
Weise mit ca. 5—6 mm im Durchmesser habenden 
runden Löchern, wie beim Siebe, versehen ist. 


Will man nun einen Gegenstand mit Leim versehen, 
so drückt man mit demselben das schwimmende Brett 
so viel nieder, als man dick die Leimschicht haben 
will, und durch die runden Löcher dringt der Leim 
durch. Diese Tauchapparate haben den Vorteil, daß 
ein gleichmäßiger und schneller Leimauftrag nament- 
lich auf leistenartigen oder sonstigen schmalen Werk- 
stücken erzielt werden kann und sich auch keine so 
störende Haut auf dem Leim bilden kann. 


146 KUNSTSTOFFE | Nr. 12 


Studien über Asbest. 


Von Dr.-Ing. Fritz Bayer, Assistent an der Kgl. Sachs. Techn. Hochschule. 


(Schluss.) 


Abhangigkeit der Festigkeit von der Temperatur. Die den Isolierversuchen ausgesetzt gewesenen Plat- 
ten wurden ebenfalls in Versuchsstreifen geschnitten und E 


a) Pappen. l ; 
Nach Ermittlung des Quadratmetergewichtes wurden Sri bei denselben Bedingungen (100 mm lang, 20 mm 


Zerreißversuche auf dem Leunerschen Apparat und dem 
Pappe I II 


Southworthschen Berstfestigkeitsapparat gemacht. Kraft Dehnung Kraft Dehnung d 
Es wurden Streifen von 20 mm Breite und 100 mm 5,5 0,7 16,4 1,7 = 
Einspannlänge zerrissen und zwar unbenutzte als auch 8,8 0,2 8,3 1,2 í 
solche, die der Höchsttemperatur von 300° anderthalb oe ne as = 
Stunden ausgesetzt gewesen waren. Die Versuchsplatten 73 0,4 5.3 0.6 
wurden Temperaturen von 60° bis 300° ausgesetzt, im 4,9 0,5 28,3 1,0 
Mittel 11 Stunden bei 180°, entsprechend einer Ver- 10,2 0,9 23,8 1,2 
suchsreihe bei den Isolierversuchen. Es ist allerdings zu me > 3 

a 10,6 0,4 7,0 0,5 
berücksichtigen, daß die hohen Temperaturen das Ma- 10.4 0.4 72 0.8 
terial bedeutend stärker beanspruchen. Es ergaben sich Im Mittel 90 kg  05,H, i26kg I0v.MH 
daher auf dem Leunerapparat (siehe Fig. 12) folgende Daraus folgt: R= 1,160 km 1,970 km 
Werte: A = 0,0035 mkg/g 0,0118 mkg/g 


Es ergaben sich also bei den Pappen Abnahmen in 
der Festigkeit um 59,7, resp. 17,8 v. H. der ursprüng- 
lichen Reißbelastung. 

Es wurden gleichzeitig Berstfestigkeitsversuche auf 
dem Southworthschen Apparat gemacht, der Angaben 
in Æ auf 1“ engl. liefert, die in kg/qcm umgerechnet 
werden. 


Fig. 12. Leunerapparat für elektrischen Antrieb. 


Pappe 1 . Pappe Il 
KraftP Dehnungé KraftP Dehnung? 
Festigkeit ohne Erhitzung 21,0 14 11,5 1,1 
26,3 1,0 11,4 1,0 
-19,3 1,4 7,7 0,8 
23,4 0,9. 22,1 2,2 
21,1 0,6 23,1 1.4 


Im Mittel: 22,2 kg I,Iv.H. 152kg 1,3 v. H. 


Der Völligkeitsgrad n des Diagramms wurde zu 


60 v. H. für beide Pappe ermittelt. | Fig. 13. Southworthapparat. 
Für die Bestimmung der Reißlänge R in km und 
des Arbeitsmoduls A in mkg/g Stoff gelten die bekannten Man sieht auf der Photographie, daß ein Stempel 
Formeln:. von 29 mm Durchmesser mittels Glyzerinpresse gegen 
R = Feinheitsnummer des Versuchsstreifens X eine eingespannte runde Schejbe von 50 mm Durch- 
Belastung (kg) messer gedrückt wird. Es ergaben sich folgende Werte: 
Länge ; I [I 
Gewicht des Streifens >< Belastung, Berstfestigkeit ohne 68,0 72,4 51,1 47,2 
ewicht : o ; | 
i ; : ; ; a Erwärmung auf 300 80,3 88,1 51,0 42,8 
dies ergibt mit Rücksicht auf den 2 cm breiten Ver- 650 748 449 320 
suchsstreifen | | | 674 707 858 752 
R 50 x Belastung in kg 67,0 73,6 83,7 798 
=n j ; ` Im Mittel: 65,8 #/ı” 59,4 Bi" 
Quadratmetergewicht in g = 46263 kg/qem = 4,1764 kglgem 
Man folgert es aus der sogenannten Hoyerschen EEE au so Gi 
Formel, die einen Versuchsstreifen von I m Breite und | Berstfestigkeit nach 34,8 35, i 
Erhitzung auf 300 590 43,2 - 39,8 40,7 
1 m Länge der Berechnung zugrunde legt. 61.2 531 521 548 
Es ist außerdem 52,4 67,4 36,0 60,9 
A = Völligkeitsgrad X Dehnung X Reißlänge 41,0 55,9 50,3 32,1 
A= v.H. >< §v-H. >< Rkm 53,8 48,9 95,1 89,2 
od i : 37,2 31,9 782 725 
Die Werte für die beiden Pappen ergeben nach | 56,0 40,6 39,5 38.1 
diesen Formeln: 32,8 44,1 30,6 up 
Pappe I Pappe Il 27,8 47,6 29,3 u, 
— 2,878 km 2,403 km Im Mittel: 47,2 ®lı“ 51,7 Bila" 
A = 0,0190 mkg/g 0,0188 mkg/g. = 3,3187 kg/qcm = 3,6350 kjgjgem 


t 
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2. Juniheft 1916 


Die Abnahme in der Berstfestigkeit von 8,2 resp. 
13,0 v. H. der ursprünglichen Festigkeit sind bei weitem 
nicht so groß als bei der Zerreißfestigkeit. Die Pappen 
zeigen den großen Nachteil bei höheren Temperaturen, 
daß ihr zugesetzter Leim verbrennt, und sie außerdem 
durch das verwendete kurze Fasermaterial mürbe werden. 
Ihr Verwendungsgebiet ist also durch die Temperatur 
begrenzt, vielleicht bis 250°. 


b) Weißes Gewebe. 


Das untere Gewebe der Matratzen, das den hohen 
Temperaturen ausgesetzt gewesen war, wurde danach 
in Streifen von 100 mm freier Einspannlänge und 25 mm 
geschnitten und zerrissen. Von dem frischen Gewebe 
wurde zuerst die Festigkeit in der Richtung der Kette 
und des Schusses untersucht. 


Kette Schuß 
P ' 86 P ð 
Weisses Gewebe ohne 26,40 18,3 16,94 8,4 
Erhitzung 30,51 16,3 22,17 11,5 
30,20 18,7 23,24 9.2 
27,86 16,9 24,85 11,3 
29,25 18,8 30,23 11,5 
30,11 18,6 25,76 10,8 
29,06 19,5 19,63 R7 
30,16 19,5 25,70 d 


Im Mittel: 29,19kg 18,3 v. H. 23,56 kg 10,3 v. H. 

Der Völligkeitsgrad des Diagramms wurde für die 
Kette zu 29,5 v. H. und zu 29,8 v. H. für den Schuß 
ermittelt. Man erhält für das weiße Gewebe in frischem, 
unbenutzten Zustand eine mittlere Reißfestigkeit von 
26,38 kg, eine mittlere Dehnung von 14,3 v. H. und den 
Völligkeitsgrad zu: 29,7 v. H. Man erkennt hier deut- 
lich, daß in der Kette das bessere Material verarbeitet 
ist, das sich durch größere Festigkeit und Dehnung vor 
dem des Schusses auszeichnet. Daran kann man bei 
den späteren Versuchen, bei denen nicht mehr nach 
beiden Richtungen getrennt wurde, Schuß und Kette 
unterscheiden. 

Die Gewebe waren teils einmal, zweimal und hun- 
dertmal der Temperaturen bis max. 300° ausgesetzt. 


Festigkeit nach Erhitzung auf 300°. 


Imal 300° 2 m»1 300° 100 mal 300° 
P Zz P 7 P è 
33.03 9,3 34,40 10,5 34.17 6,5 
30,50 17.4 21.63 _ 9,2 33.12 10,0 
27,94 12,2 31.06 11,2 30,00 10,1 
30,50 11.8 32.03 19,3 32,85 18,7 
22,78 16,7 33,47 18,3 27,43 18,9 
30,79 19,7 28,48 20,4 29,22 20,0 
25,83 17,8 72,12 8,8 20,98 8,9 
27,94 11,2 23,97 17.5 31,17 6,8 
31,17 19,6 22,91 8,6 26,28 7,1 
33,94 18,0 31,84 17,7 27,10 9,6 
26,08 9,5 
24,92 9,5 
29,4 kg 15,4 v. H. 28,2 kg 14,2 v. H. 28,7 kg 11,3 v. H. 
7 = 30,9 v, H n = 32,8 v. H. n = 33,4 v. H. 


Man erkennt aus diesen Zahlen, daß die Festigkeit 
von Weißasbest selbst bei hundertmaliger Erhitzung auf 
300° fast gar nicht abnimmt. Dagegen sinkt die prozen- 
tuale Dehnung von 14,3 v. H. auf 11,3 v. H., was auf 
den Austritt chemisch gebundenen Wassers aller Wahr- 
scheinlichkeit nach zurückzuführen ist. Der Völligkeits- 
grad des Arbeitsdiagramms steigt langsam von 29,7 v. H. 
bis zu 33,4 v. H. an. 


c. Gewebe aus blauem Asbest. 


Das Gewebe aus blauem Asbest wurde denselben 
Bedingungen unterworfen wie das weiße, d. h. es wurde 
in frischem, unbenutzten Zustande und nach teils ein- 
oder zweimaligem Isolierversuch bei einer freien Ein- 
spannlänge von 100 mm und einer Breite von 25 mm 
zerrissen. 
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Kette Schuß 
P > P è 
Festigkeit ohne Erhitzung 21,92 15,2 27,02 13,5 
auf 300° 2220 145 24,17 13,8 
20,53 16,2 29,85 10,6 
20,97 14,9 22,64 9,7 
26,14 15,0 19,76 9,7 
20,60 14,8 23,31 9,7 
23,33 14,7 19,94 10,4 
23,56 15,8 22,78 10,7 
Im Mittel: 22,4 kg 15,1 v. H. 23,7 kg 11,0 v. H. 
n = 32,6 v. H. n = 38,6 v. H. 


Kette und Schuß besitzen annähernd dieselbe Festig- 
keit, dagegen zeigt letzterer eine bedeutend geringere 
Dehnung und einen etwas höheren Völligkeitsgrad. Es 
ergeben sich als Mittelwerte 


Belastung 23,1 kg 
Dehnun 13,1 v. H. 
Völligkeitsgrad 35,6 v. H. 

Bei den weiteren Versuchen fand auch hier eine 
Trennung bei den Zerreißversuchen nach beiden Rich- 
tungen hin mehr statt, man kann jedoch aus den vorher 
erwähnten Gründen dieselben unterscheiden. 


Festigkeit nach Erhitzung auf 300°. 


l mal 300° 2mal 300° 

P 8 P 3 
21,83 14,1 21,17 15,4 
13,92 8,8 17,64 10,0 
19,00 8,5 19,86 14,2 
18,70 9,3 20,38 13.9 
15,50 8,2 15,62 9,8 
21,03 13,8 20,60 9,5 
28.3h 14,1 16,83 9,9 
23,07 14,0 12,43 13,7 
22,95 11,1 15,44 8,1 
19,03 8,7 16,65 14,6 

Im Mittel: 20,3 kg ll,iv.H. 17,6 kg 11,7 v. H. 
n = 35,4 v. H. n = 34,1 v. H. 


Bei diesen Zahlen ist besonders auffällig, daß zwar 
auch wie beim Weißasbest die Dehnung abnimmt, dann 
aber vor allen Dingen ein wesentlicher Abfall der Festig- 
keit festzustellen ist. Diese Abnahme beträgt bei der 
erstmaligen Erhitzung 11,8 v. H. der ursprünglichen 
Festigkeit und steigert sich bei der Wiederholung des 
Isolierversuches auf 13,3 v. H. 

Durch diese starke Abnahme um insgesamt 20,5 v. H. 


| der Anfangsfestigkeit ist der große Nachteil dargelegt, 


den der Blauasbest gegenüber dem kanadischen besitzt. 
Letzterer behält selbst bei hundertmaliger Wiederholung 
des Isolierversuches fast seine Festigkeit bei, dagegen 
zeigt das blaue Material schon eine Abnahme um 5,5 kg. 
Seine Festigkeit konvergiert mit der Zeit und der Tempe- 
ratur stark nach Null, es ändert seine blaue Farbe, wird 
zuerst graublau und schließlich rotbraun. Das zuerst 
spröde, harte Material wird immer mürber und zerfällt 
schließlich in ein rotbraunes Pulver, das jede Aehnlich- 
keit mit dem Ausgangsmaterial verloren hat. 

Es gelang nur in einem Fall und da bei ziemlich 
800° im Platintiegel eine chemische, innere Umsetzung 
hervorzurufen; es trat dann eine Art von Glas auf, 
das sehr hart war, jedoch war die braune Farbe in 
schwarz umgeschlagen. Es waren aber nur noch einige 
Fasern erkennbar, sonst war das Material zusammen- 
gesintert. 


Einfluß des Baumwollgehaltes auf die Festigkeit von 
_Asbestmaterialien bei höherer Temperatur. 


In den nachfolgenden Versuchen soll für die früher 
schon mehrfach hervorgehobene Bedeutung des Baum- 
wollzusatzes eines Asbestmaterials der praktische Beweis 
erbracht werden. Es wird dabei der Baumwollgehalt 
nach der in der Praxis üblichen Weise durch Glühen 
festgestellt, indem ein mittlerer Wassergehalt des weißen 
Asbests von 13,5 v. H. zugrunde gelegt wird. 
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Es standen zwei verschiedene Asbestschnuren zur 
Untersuchung. 


1. Asbestschnur 5mmDurchm.mit der metrischen Fein- 
heitsnummer Nm=0,0674,dem wirklichen spezifischen 
Gewicht von 2,18 und einem Baumwollgehalt von 
14,2 v. H. Die Schnur war aus zehn Einzelfäden 
zusammengezwirnt. 


2.Asbestschnur 20 mm Durchm. mit der Feinheits- 
nummer Nm = 0,00187, dem wirklichen spezifischen 
Gewicht 2,21 und dem Baumwollgehalt von 15,9 v. H. 
Die Schnur bestand aus einem inneren, geflochtenen 
Kern, der mit Fäden nochmals umflochten war. 


Die beiden Schnuren wurden teils in heißer Luft 
oder heißem Oel sofort nach Erreichung der gewünsch- 
ten Temperatur zerrissen. Dadurch ist natürlich bei der 
20 mm-Schnur der Einfluß der Erhitzung nicht bis ins 
Innerste vorgedrungen wie bei der 5mm, so daß bei 
letzterer die Festigkeitsabnahme nicht dementsprechend 
ist. Der Einfluß der Erhitzungsdauer ist hierbei nicht 
mit in Rechnung, der aber nach der hohen Temperatur 
die größte Rolle spielt. In beiden Schnuren war mit 
der Baumwolle Weißasbest versponnen. 

Zu den Versuchen wurde teils ein Hartig-Reusch-, 
teils ein Leunerapparat benutzt, die beide für diese 
Zwecke entsprechend umgebaut wurden. Die Klemmen, 
die zur Befestigung der Schnuren dienten, waren in einen 
heizbaren Kessel eingeführt, in dem auch die Temperatur 
gemessen wurde. Der Leunerapparat war für diese hohen 
Festigkeiten an Stelle von Klinken mit einer hydraulischen 
Federfangvorrichtung versehen. 


Fig. 14. Leunerapparat mit hydraulischer Federfangvorrichtung. 


Es ergaben sich folgende Versuchswerte als Mittel 
von mehreren Versuchen. 


5 mm Schußin heißer Luft. 


Temperatur ö P | R A 

C (v. H kg | -H km mkg/g 

20 20,7 23,8 34,1 1,603 0,1130 

50 20,2 22,2 35,1 1,496 0,1061 

70 20,6 20,6 35,8 1.388 0,1021 

90 20,7 23,5 35,7 1,582 0,1169 
110 19,6 22,1 38.4 1,490 0,1121 
130 20,5 212 | 36,2 1,428 0,1107 
150 19,5 20,2 35,6 1,360 0,0943 
170 23.7 19,6 32,4 1,320 0,1012 
190 19,9 21,0 35,0 Í 1,413 0,0985 
210 18,2 19,3 33,8 1,300 0,0800 
230 18,4 17,6 - 36,6 1,185 0,0798 
250 16,9 14,1 36,6 0,950 0,0587 
270 14,7 11,2 39,6 0,755 0,0439 
290 12,6 8,7 37,2 0,586 0,0275 


KUNSTSTOFFE 


Nr. 12 
5 mm Schuß in heißem Oel. 
20 20,2 | 20,8 374 | 1,400 0,1057 
55 21,3 20,1 37,4 1,354 0,1080 
80 21,5 19,5 38,4 1,312 0,1083 

105 21,9 18,1 34.6 1,219 0,0922 

130 20,8 15.6 36,8 1,050 0,0756 

155 18,5 13,7 36,8 0,923 0,0628 

180 19,0 15,0 35,9 1,010 0,0687 
205 19,4 14,9 36.6 1,008 0,0715 
230 17.6 13,9 38,0 0,936 0,0625 
255 15,6 10,8 | 38,0 0,727 0,0431 

20 mm Schuß in heißer Luft, 

23 29,8 220,0 40,9 0,412 0,0512 
110 30,2 203,6 41,4 0,380 0,0476 
150 30,4 213.5 40,2 0,399 0,0439 
190 28.1 185,2 38,6 0,360 0.0391 
230 26,6 189,2 43,4 0,354 0,0408 
270 26,6 199,4 39,8 0,373 0.0395 
300 26,9 210,0 40,8 0,393 0,0432 
350 25,6 . 169.8 44.3 0,317 0.0331 
400 254 | 15Ll 39,2 0,282 0,0281 


Diese Zahlen zeigen deutlich, wie schon nur nach 
Erreichung der gewünschten hohen Temperatur ein be- 
deutender Festigkeitsabfall eintritt, der um so beträcht- 
licher wird, je länger die Temperatur auf das Material 
einwirkt. Im Gegensatz hierzu steht das Material aus 
reinem Asbest, das selbst bei hundertmaligem Isolierver- 
such fast keine Festigkeitsabnahme zeigt. Bei der 5mm- 
Schnur beträgt der Verlust an Festigkeit im Mittel 56,2 
v. H. und bei der 20 mm 31,8 v. H. der ursprünglichen 
Festigkeit. 

Zusammenfassung. 

Die Untersuchung hat ergeben, daß man einen guten 

Rückschluß auf den Baumsollgehalt eines Asbestmate- 


rials durch Bestimmung des Glithverlustes, des wirklichen | 


spezifischen Gewichtes, der mikroskopischen Untersuchung 
und der chemischen Analyse machen kann. Wie nach- 
gewiesen, sind die Schwankungen im Wassergehalt der 
einzelnen Asbestsorten nicht groß, so daß sie das Resul- 
tat desGlühverlustes nicht wesentlich beeinflussen können. 

Die Verwendung von Asbestpappen ist mit Rück- 
sicht des Einflusses der hohen Temperaturen auf den 
Leim und das Material über 250° nicht geboten, da die 
Festigkeit beträchtlich abnimmt. Selbst Temperaturen 
wenig über 100° wirken schon auf die Pappen ein. Je 
höher natürlich die Temperatur ist, desto größer wird 
die Einwirkung vor allem auch mit der Zeit. Das Ma- 
terial wird mürbe, bröckelt langsam ab und zerfällt 
schließlich. Der Wirkungsgrad der untersuchten Pappen 
stieg im Maximum bis zu 60 v. H. an. 

Der afrikanische Asbest zeigt gegenüber dem kana- 
dischen Material eine nur wenig höhere Isolierfähigkeit, 
weist aber letzterem gegenüber den großen Nachteil der 
Unbeständigkeit bei höherer Temperatur auf. Die Ab- 
nahme der Festigkeit betrug bei den angestellten Isolier- 
versuchen schon bei zweimaligem Versuch 20 v. H. der 
ursprünglichen Festigkeit und wächst mit der Zeit und 
der Temperatur ständig, was auf den ständigen Austritt 
von chemisch gebundenem Wasser zurückzuführen ist. 
Daher tritt eine bedeutende Verminderung der Dehn- 
barkeit, Mürbewerden und Staubentwicklung auf. Bei 
500° verliert das afrikanische Gewebe in kurzer Zeit 
seine Festigkeit, verändert seine blaue Farbe in Rot- 
braun durch chemische Zersetzung und zerfällt. Dies 
ist für die Praxis zweifelsohne von größter Wichtigkeit 
und bei Anwendung von Blauasbestisoliermaterial zu 
berücksichtigen. Sein Verwendungsgebiet ist also durch 
die Temperatur nach oben beschränkt. | 

Der Weißasbest zeigt dagegen selbst bei hundert- 
maliger Temperaturaussetzung eine nur sehr geringe 
Festigkeitsabnahme bei annähernd derselben Isolierfahig- 
keit wie der Blauasbest. Es empfiehlt sich also in allen 
Fällen hoher Temperaturen weißes, langfaseriges Asbest- 
gewebe zu verwenden. 
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Die Untersuchung über die spezifische Isolierfahig- 
keit der Asbestmatratzen hat das Ergebnis gezeitigt, 
daß es besser ist, lieber eine voluminös gefüllte Matratze 
zu verwenden als eine festgestopfte. Die in der Praxis 
übliche Füllung entspricht dieser Anforderung sehr gut. 
Natürlich spielen dabei Raumverhältnisse und Material- 
aufwand eine große Rolle, wenn man die Wärmeverluste 
doch auch etwas herunterdrücken soll. Der teilweise 
bedeutende Mehraufwand an Füllmaterial bei sehr fest- 
gestopften Matratzen steht in keinem Verhältnis zu dem 
sehr geringen Gewinn beim Wirkungsgrad. Eine dickere, 
voluminös gefüllte Matratze ist also einer dünneren, 
aber sehr fest gestopften mit Rücksicht auf die spezifische 
Stopfung und die spezifische Isolierfähigkeit vorzuziehen. 
Die Wärmeleitfähigkeit nimmt durch die intensivere Be- 


rührung bei fester Stopfung erheblich zu, so daß der 
Wirkungsgrad keine Steigung zeigt. 
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Patent-Bericht. 


Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


D. R. P. Nr. 291794 Kl. 120 vom 16. Ill. 1913. Farben- 
fabriken vorm. Friedr. Bayer. u. Co. in Leverkusen bei 
Köln a. Rh. Verfahren zur Darstellung von Azetaldehyd 
aus Azetylen. Als Katalysatoren werden organische Sulfosäuren 
unter Zusatz einer (Juecksilberverbindung oder die Quecksilbersalze 
organischer Sulfosäuren verwendet. Das Verfahren hat den Vorteil, 
daß man verhältnismäßig schwach saure Lösungen benutzen kann, 
die weder während der Darstellung des Azetaldehyds noch bei 
längerem Stehen des Reaktionsgemenges polymerisierend oder kon- 
densierend auf den gebildeten Aldehyd einwirken, während bei Be- 
nutzung von Mineralsäuren zur Erzeugung des gleichen Hydratations- 
effektes die Säuren so stark gewählt werden müssen, daß sie auf 
den Aldehyd leicht verändernd einwirken. S. 


D. R. P. Nr. 290832 vom 16. II. 1913. Dr. ing. Franz 
Steimmig in Hannover, Verfahren zur Gewinnung von 
Zellulosegebilden, insbesondere Fäden und Films aus 
Viskose. Man unterscheidet bei der Herstelldng von Zellulosegebilden 
im allgemeinen saure und alkalische Fallungsbader, von denen die 
letzteren zweifellos den Vorzug verdienen, weil das Alkali das Zellu- 
losegebilde gar nicht oder doch in viel geringerem Maße angreift als 
Säure, zumal diese in erheblicher Konzentration angewandt wird. 
Tatsächlich zeigen dann auch die Fortschritte auf dem Gebiete der 
Kupferseide einen völligen Umschwung zugunsten der alkalischen 
Fällbäder. Anders ist es in der Viskoseseidefabrikation. Hier werden 
praktisch ausschließlich saure Fällbäder benutzt, und dies ist auch 
erklärlich, wenn man bedenkt, daß Viskose eine alkalilösliche Zellu- 
loseverbindung enthält, also durch Alkalien nicht in einen unlös- 
lichen Zustand übergeführt werden kann. Trotzdem wäre es von 
Vorteil, auch für die Herstellung von Zellulosegebilden aus Viskose 
ein alkalisch wirkendes Fällbald zu besitzen. Bereits lange bekannt 
ist, daß man Viskose durch konzentrierte Kochsalzlösung koagulieren 
kann (vgl. Patentschrift Nr. 70999), jedoch kann diese Koagulations- 
wirkung nicht praktisch verwertet werden, um in fortlaufendem Be- 
triebe Zellutosegebilde zu erzeugen, da der sich schnell steigernde 
Alkaligehalt der Flüssigkeit die Koagulation bald verhindert. Es 
wurde nun gefunden, daß man aus auf die Viskose koagulierend 
wirkenden neutralen Alkali- oder Erdalkalisalzlösungen praktisch her- 
vorragend brauchbare Fällbäder machen kann, wenn man ihnen eine 
gewisse Menge eines Ammonsalzes, z. B. Ammonsulfat, zusetzt. Es 
hat sich z. B. herausgestellt, daß eine konzentrierte Kochsalzlösung 
mit einem Gehalt von nur 10 Prozent Ammonsulfat ein äußerst 
brauchbares Fällbad ergibt. Diese Wirkung war völlig unerwartet, 
denn man mußte nach den Erfahrungen mit den Verfahren der Pa- 
tentschrift Nr. 108511 annehmen, daß nur eine ganz konzentrierte 
Lösung von 30 bis 40 Proz. Ammonsulfat, d. h. dem 3- bis 4-fachen 
des obigen Gehalts, als Fällbad brauchbar wäre, zumal es nicht mög- 
lich ist, mit einer 10 prozentigen Ammonsalzlösung allein einen Faden 
zu erhalten. Zwar ist das Fällbad ursprünglich neutral und das in 
der Viskose enthaltene freie Alkali wird beim Spinnprozeß an den 
Säurerest des Ammonsalzes gebunden und somit neutralisiert, aber 
das in der Viskose ebenfalls enthaltene Schwefelalkali bildet Schwefel- 
ammon und dies ergibt zusammen mit dem im Bade gelösten freien 
Ammoniak die Alkalinität des Bades. Infolgedessen wirkt dieses Bad 
in ganz besonderem Maße günstig auf den Faden, selbst bei fort- 
schreitender Steigerung des Schwefelalkaligehaltes. Gegenüber dem 
aus der Patentschrift Nr. 108511 bekannt gewordenen Fällbade 
zeichnet sich dieses neue Fällbad durch seine erheblich größere Bil- 
ligkeit aus, so daß es sogar erfolgreich mit den sauren Salzbädern 
konkurireren kann. Die gemäß der Erfindung zu den neutralen Me- 
tallsalefallbadern zuzusetzende Menge von Ammonsalz ist nur ge- 
ringen Schwankungen unterworfen. Sie richtet sich nach der Art 
des zu erzielenden Zellulosegebildes und wird z. B. bei starken Fäden 


(Roßhaar) eine andere sein müssen als bei schwachen (Kunstseide), 
Die Zusatzmenge ist jedesmal praktisch zu ermitteln. Es liegt je- 
doch im Interesse der Billigkeit, sie so niedrig wie möglich zu halten. 
Auch die Ermittelung des am besten koagulierenden Neutralsalzes, 
ob Kochsalz oder Glaubersalz oder Chlormagnesium oder Chlorkal- 
ziam, muß der Praxis überlassen bleiben. — Genau wie bei den 


‚sauren Fällbädern ist es ferner zweckmäßig, die neuen Falibader noch 


mit einer dritten Komponente zu versehen, z. B. mit einem redu- 
zierenden Salz oder einem oxydierenden Körper, um den Glanz des 
Fadens zu erhöhen. Auch kann man natürlich die in den Patent- 
schriften Nr. 152743 und 153817 erwähnten Metallsalze, die mit 
Schwefelalkali unlösliche Sulfide geben, dem Fällbad hinzufügen, 
jedoch ist das nicht unbedingt nötig. da es sich herausgestellt hat 
daß die neuen Fällbäder im Gegensatz zu den Angaben der genannten 
Patentschriften keine klebrige Beschaffenheit der Fäden hervorrufen. 
Nachdem die Fäden oder Films die Fällbadflüssigkeit verlassen haben, 
werden sie zweckmäsig auf einen rotierenden Körper aufgewickelt, 
der in einer geeigneten Salzlösung läuft. Durch diese Flüssigkeit 
werden die Zellulosegebilde gereinigt, worauf man sie am besten in 
ganz verdünnter Säure völlig fixiert und dann mit Wasser wäscht 
und trocknet. Die weitere Verarbeitung bis zum Feitigprodukt ge- 
schieht in der üblichen Weise. Das erzielte Produkt zeichnet sich 
außer durch die größere Billigkeit seines Herstellungsverfahrens auch 
durch ganz besondere Festigkeit und Zähigkeit aus. S. 


Oesterreichisches Patent Nr. 71414. Chemische Fabrik 
Griesheim-Elektronin Frankfurt a. M. Verfahren zur Dar- 
stellung von Dichloräthylen. Ein Gemisch, welches auf 2 Vo- 
lumteile Chlor etwa 2—3 Volumteile Azetylen enthält, wird in kapil- 
laren oder engen Räumen auf 150° und darüber erhitzt. Oder ein 
Gemisch, welches auf 2 Volumteile Chlor 3—6 Volumteile Azetylen 
enthält, wird in kapillaren oder engen Räumen auf 30° und darüber 
erhitzt, wobei mit Erhöhung der Temperatur die Ausbeute wächst. 
Oder ein Gemisch von Azetylen und Chlor, welches auf 2 Volumteile 
Chlor mehr als 6 Volumteile Azetylen enthält, wird in engen oder 
kapillaren oder auch in weiten Räumen auf Temperaturen von 30° 
und darüber erhitzt, wobei mit Erhöhung der Temperatur die Aus- 
beute wächst. : S. 


Oesterreichisches Patent Nr. 71348. Konsortium für 
Elektrotechnische Industrie G. m, b. H. in Nürnberg. Ver- 
fahren zur Darstellung von Essigsäure. Bei der Oxydation 
von Azetaldehyd mit Sauerstoff oder Sauerstoff enthaltenden Gasen 
in Gegenwart von Katalysatoren werden Manganverbindungen als 
Katalysatoren verwendet, vorteilhatt in gelöster oder kolloidaler 
Form. S. 

Schweizerisches Patent Nr. 71 990. Konsortium für 
elektrochemische Industrie G. m. b. H. in Nürnberg. 
Verfahren zur Darstellung von Azetaldehyd. Bei dem Ver- 
fahren zur Darstellung von Azetaldehyd durch Einleiten von Aze- 
tylen in Lösungen von Quecksilbersalzen wird dauernd ein solcher 
Ueberschuß von Azetylen in einem mit Schwefelsäure von 6—35 Proz. 
Gehalt und einem Quecksilbersalz beschickten Reaktionsapparat und 
einen Apparat zur Abscheidung des im Azetylen enthaltenen Alde- 
hyds mit solcher Geschwindigkeit geleitet, daß die Temperatur der 
im Reaktionsapparat befindlichen Schwefelsäure ihren Siedepunkt 
nicht übersteigt und eine besondere Kühlung hierbei nicht erforder- 
lich ist. Der Ueberschuß von Azetylen und die Geschwindigkeit 
werden so gewählt, daß im Reaktionsapparat dauernd eine Tempera- 
tur von etwa 80° aufrecht erhalten wird. S. 


Schweizerisches Patent Nr. 71591. Dr. Konrad Claes- 
sen in Berlin. Verfahren zur Herstellung eines nitrier- 
fähigen Materials aus Holzzellstoff. Einen sehr gleichmäs- 
sigen und äußerst porösen, nitrierfähigen Zellstoff erhält man auf bil- 
lige Weise, wenn man die Zellstoffpappen, wie sie in der Zellulose- 
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fabrik aus der Maschine auslaufen, gut getrocknet satt aufrollt oder 
zusammenpreßt und diese Rollen oder Preßkörper mittels einer Holz- 
verarbeitungsmaschine in feine Spänchen oder Streifen zerkleinert, 
Hierzu eignen sich z. B. die Holzwollemaschinen oder feine Hobel- 
und Frasmaschinén und andere. Man erhält so ein trockenes Mate- 
rial, das sowohl in Zentrifugen als in Töpfen nitriert werden kann. 
Vor dem Kreppapier und der Watte hat dieses Material noch den 
Vorzug, daß es nach dem Ausschleudern lange nicht soviel Säure 
zurückhält wie die genannten porösen Stoffe. S. 

Schweizerisches Patent Nr. 71541. Aktien-Gesell- 
schaft für Anilin-Fabrikation. Berlin-Treptow. Ver- 
fahren zur Gewinnung von Eisessig aus verdünnten 
wässrigen Lösungen. Man bringt wässrige Essigsäure mit einer 
Mischung von entwässertem Kupfersulfat und einem geeigneten Lö- 
sungsmittel für Eisessig. z. B. Chloroform, zusammen und destilliert 
aus der Flüssigkeit nach Abtrennung von der festen Masse das Ver- 
dünnungsmittel ab. 

Schweizerisches Patent Nr. 71 652. Badische Anilin- 
und Sodafabrik in Ludwigshafen a. Rh. Verfahren zur 
Darstellung eines wasserlöslichen Kondensationspro- 
duktes. Das durch Kondensation von Azetaldehyd mit Rohkresol 
in Gegenwart saurer Mittel erhältliche DioxyditolyJmethan wird durch 
Einwirkung von Formaldehyd und neutralem Sulfit in ein wasserlös- 
liches Kondensationsprodukt übergeführt, welches die wertvolle Eigen- 
schaft besitzt, sich der tierischen Haut gegenüber wie ein echter Gerb- 
stoff zu verhalten. S. 

Schweizerisches Patent Nr. 71681. Courtaulds Limi- 
ted, London und L. Ph. Wilson, Coventry, Großbrit. 
Verfahren zur Darstellung eines Oxydationsproduktes 
der Natriumzellulose. Bei der Herstellung gewisser Zellulose- 
verbindungen, z. B. Viskose, bestehen die ersten Herstellungsphasen 
darin, daß man durch Behandeln von Zellulose mit Natronlauge 
Natriumzellulose herstellt, die man vor der Umwandlung in Xan- 
thogenat ausreifen läßt bezw, mercerisiert, wobei infolge der Ein- 
wirkung der Atmosphäre eine Oxydation eintritt. Dieses Ausreifen 
wurde stets vorgenommen, trotzdem man bisher glaubte, dem Ein- 
treten einer Oxydation vorbeugen zu müssen. In dem Schweizer 
Patent Nr. 70744 ist dargetan, daß eine wirkungsvolle Oxydation 
wünschbar ist und daß die Fabrikation wesentlich beschleunigt werden 
kann durch eine bewußte und gewollte Zufuhr von Oxydationsmitteln, 
wie z. B. Luft, Sauerstoff, Peroxyde und Hypochlorite. Es wurde 
nun gefunden, daß die Oxydation wesentlich unterstützt wird durch 
den Zusatz eines Katalysators. Katalysatoren sind z. B. die Oxyde 
oder Hydroxyde gewisser Metalle und besonders die Eisen-, Nickel- 
und Kotaltoxyde oder -hydroxyde. Es werden z. B. 5 kg Holzstoff 
in Vließen oder Blättern in eine Ferrosulfatlösung, die 0,6 Prozent 
kristallisiertes Ferrosulfat enthält, eingetaucht, ausgepreßt, bis die 
zurückbleibende Masse noch 8,5 kg beträgt und getrocknet. Die 
Zellulose enthält ungefähr 21 g Ferrosulfat. Die so behandelte Zel- 
lulose wird darauf zunächst während 2 Stunden in eine Natronlauge- 
lösung von 17, 5 Prozent NaOH Gehalt eingetaucht, wobei sich eine 
eisenhydroxydulhaltige Natriumzellulose bildet, die man bis zu einem 
Gewicht von ungefähr 16 kg auspreßt. Hierauf wird sie gemahlen 
und oxydieren gelassen, indem sie 15--20 Stunden, was ungefähr den 
vierten Teil der bisher gebrauchten Zeit darstellt, in den üblichen 
geschlossenen Büchsen eingeschlossen oder einem Luftstrome bei un- 
gefähr 40° C während ungefähr einer Stunde ausgesetzt wird. Als 
Katalysatoren können auch Cer- oder Vanadinoxyde oder -hydroxyde 
verwendet werden. 

Französisches Patent Nr. 475338 A. Baboin et Co. 
Verfahren zur Erzielung metallischer Effekte auf Ge- 
weben. Offenmaschige Gewebe werden in Suspensionen von Me- 
tallpulvern in wasserunlöslichen Kolloiden getaucht, z. B. in ein Ge- 
misch aus 10 Teilen Azetylzellulose, 130 Teilen Tetrachloräthan und 
100 Teilen Bronzepulver. Auch andere Zelluloseester können ver- 
wendet werden, ferner Gummiharze, Kautschuk oder Kautschukersatz- 
stoffe. Die verwendeten Lösungsmittel sind zweckmäßig mit Wasser 
nicht mischbar, wie aromatische Kohlenwasserstoffe, Amyl- und Bu- 
tylalkohole, Chlorazetylene usw. Das getränkte Material wird dann 
zwischen Walzen gepreßt, zweckmäßig Walzen aus Glyzerin-Gelatine, 
welche mit Alkohol gehärtet sind. Es sollen nach diesem Verfahren 
glänzendere Effekte erhalten werden als beim Spritzverfahren. 5. 

Britisches Patent Nr. 15269 vom Jahre 1915. A.L.Nielsen, 
Kopenhagen. Lederersatz und Verfahren zu seiner Her- 
stellung. Die Kanevas- oder Gewebestreifen, die erhalten werden, 
wenn die Decken alter pneumatischer Reifen mittels Kaliumzyanid 
entvulkanisiert werden, werden übereinandergelegt und durch Druck 
und Hitze miteinander verbunden. Die erhaltene Masse wird auf 
einer oder beiden Seiten mit Kautschuk überzogen, sie zeichnet sich 
durch Starke, Dauerhaftigkeit und Wasserfestigkeit aus, S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1168070. H. St. A. Holt. 
Herstellung von Isopren und dessen Homologen. In ver- 
dampftem Zustande, in Verdünnung und praktisch in Abwesenheit 
anderer Kohlenwasserstoffe wird die Mischung polymerisierter, von 
Kautschuk verschiedener Kohlenwasserstoffe erhitzt, welche bei der 
Polymerisierung von Butadienkohlenwasserstoffen erhalten wird. 5. 

Amerikanisches Patent Nr. 1168164, Aktien-Gesell- 
schaft für Anilin-Fabrikation in Berlin. Zellulusederi- 
vate, welche den Rest einer organischen Säure und Stick- 
stoff enthalten, und Verfahren zu ihrer Herstellung. Man 
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läßt ein Säureanhydrid der Fettreihe in Gegenwart eines Konden- 
sationsmittels auf solche niedrig nitrierten Zellulosederivate einwirken, 
welche das Aussehen der Zellulose haben und unlöslich in organischen 
Säusen, Essigsäureanhydrid, Salzsäure, Salpetersäure, Phenolen. Alkali- 
hydroxydlösungen, Alkohol-Aether und Azeton sind, unter Umständen 
wird noch hydrolysiert. S. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. (Patentklasse 22). 

D. R. P. Nr. 291945 Kl. 38h vom 26. VI. 1915. Fritz 
Pfleumer und Hermann Pfleumer in Dresden. Verfahren 
zum Verdichten von Holz. Das zuverdichtende Holz wird mit 
einer Schicht zähen, elastischen und gegen Druck völlig dichten Ma- 


terials umgeben, also etwa einer Hülle billigen Kautschuks oder: 


weichen Metalles, z. B. Blei, und bei 90 bis 150° C eineın Gas- oder 
Wasserdruck von mindestens 200 kg/qcm ausgesetzt. — In dieser 
Form ist das Verfahren für die Praxis zu teuer und umständlich, da 
es schwer ist, eine verhältnismäßig dünne Hülle gegen Wasser- oder, 
was noch schwieriger, gegen Gasdruck zuverlässig dicht zu be- 
kommen. Für die industrielle Verwendung kommt daher die folgende 
einfachere, billigere und sicherere Methode in Betracht: Ein gegen 
hohen Druck widerstandsfahiges Gefäß, am besten ein aufrecht- 
stehender starkwandiger Stahlzylinder, der unten vollen Boden hat 
und oben mit einem dichtschließenden Verschlußdeckel ausgerüstet 
ist, und der von einem äußeren Dampfmantel auf etwa 150° C ge- 
heizt wird, wird mit einem Material gefüllt, das bei dieser Tempera- 
tur zähflüssig ist. Hierzu eignen sich Pech, Asphalt, Harze, dicke 
Leimlösungen u. dgl. Vorzuziehen ist gewöhnlicher Asphalt, wie 
solcher zum Straßenbau benutzt wird. Dieser wird durch mehr- 
stündiges Kochen entgast und dann, wenn er zum Arbeiten noch zu 
zähe ist, mit etwas Pech versetzt. In diese zähe Masse wird das 
Holz völlig untergetaucht und derart befestigt. daß es durch eigenen 
Auftrieb nicht wieder an die Oberfläche gelangen kann. Nach Schließen 
des Druckgefäßes füllt man den noch leeren oberen Gefäßraum mit 
Preßgas oder pumpt Flüssigkeit, am einfachsten Wasser, ein, bis der 
erforderliche Druck — mindestens 200 kg/qcm — erreicht ist. Bei 
Anwendung einer Flüssigkeit zum Pressen muß entsprechend der 
fortschreitenden Zusammenziehung des eingebrachten Holzes Flüssig- 
keit nachgepreßt werden, was bei Verwendung von Preßgas ent- 
sprechend dessen höherer Elastizität nicht oder nur gelegentlich nötig 
ist. Nachdem das Holz zwei bis drei Stunden unter Druck gestanden 
hat, wird der Druck abgelassen und das Druckgefäß geöffnet. Das 
Holz ist dann zu einem wesentlich dichteren Produkt zusammengepreßt 
und demgemäß auf '/2 bis '/s seines ursprünglichen Volumens zusammen- 
gezogen. Derart können volle Stämme zusammengepreßt werden, 
die erst nach dem Pressen weiterverarbeitet werden. Das Verfahren 
nimmt daher keine Rücksicht auf eine endgültige Formgebung, er- 
zeugt vielmehr im Gegensatz zu den mechanischen Preßverfahren nur 
das Rohmaterial des Schwerholzes. Farbe, Dichte und sonstige Eigen- 
schaften der erzielten Endprodukte hängen von der Art der Aus- 
gangsmaterialien sowie der angewandten Temperatur und dem Druck 
ab, derart, daß höherem Druck und höherer Temperatur eine höhere 
Dichte, größere Härte und bessere Polierfähigkeit des Endproduktes 
entspricht. Zwar ist es auch möglich, stark poröse Holzarten ohne 
Erhitzung lediglich durch hydraulischen oder Gasdruck zu verdichten. 
jedoch ist diese Verdichtung, ausgedrückt durch die Zunahme des 
spezifischen Gewichtes, einerseits wesentlich geringer als die bei 
gleichem Druck unter Erhitzung erreichbare, andererseits erstreckt 
sie sich nur auf die poröseren Schichten des Holzes und hat schließ- 
lich mechanische Schädigungen der Holzstruktur zur Folge. S. 

Oesterreichisches Patent Nr. 71585. J. Maier und E. 
Vollmer, München, Verfahren zum Wasserdichtmachen 
von Leder, insbesondere Spalt- oder Schafleder. Das 
Leder wird in einem Gemisch aus Japanwachs mit etwas gelbem 
Wachs, Schottischparaffin, dickflüssigem Venezianischterpentin und 
Leinöl bei etwa 60° C behandelt. 

Oesterreichisches Patent Nr. 71477. Deutsche Gas- 


glihlicht-Aktiengesellschaft (Auergesellschaft) in Berlin. 


Verfahren zur Herstellung von gasdichten Membranen. 
Mikroorganismenhaute werden mit Oel oder mit einer Emulsion aus 
Oel und Eiweißkörpern behandelt. Dem Oel oder der Emulsion 
können Glyzerin oder Seife zugesetzt werden. Nach dem der Be- 
handlung mit Oel oder Emulsion folgenden Trocknen wird mit Firnis 
bestrichen. S. 
Britisches Patent Nr. 15269 vom Jahre :1915. A. L. 
Nielsen, Kopenhagen. Lederersatz und Verfahren zu 
seiner Herstellung. Kanvas- oder (sewebestreifen, die übrig 
bleiben, wenn die Decken alter Fahrradreifen durch Kaliumzyanid 
entvulkanisiert werden, werden übereinander gelegt und unter Er- 
hitzen zusammengepreßt. Die erhaltene Masse kann mit Gummi auf 
einer oder beiden Seiten überzogen werden. Man erhält ein festes. 
dauerhaftes, wasserdichtes Material. S. 
Amerikanisches Patent Nr. 1165179 J. E, H. Hyde, W. 
H. Hyde und E. E. H. Ilyde. Wasserdichte Fischleine. Die 
zum Dichtmachen verwendete Masse besteht aus in z. B. Dichlor- 
hydrin und Methylalkohol gelöster Azetylzellulose, einem nicht flüch- 
tigen, nicht trocknenden Oel und einem säurebindenden Stoff. S. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29). 


Oesterreichisches Patent Nr. 71092. H. Dubbeldanı, 
Gorinchem. Verfahren zum Feuersichermachen von Rohr- 
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und anderen Faserstoffen. Das von Staub und Schmutz ge- 
reinigte Rohr wird in eine Lösung von Kochsalz und Salmiak ge- 
stellt. Nachdem es sich mit dieser Lösung gesättigt hat, wird es 
herausgenommen und im Winde leicht getrocknet. Nunmehr wird es 
mit Ammoniakwasser behandelt, in welchem Gips und Flu8schlamm 
suspendiert und teilweise gelöst sind. Nachdem es sich auch hiermit 
gesättigt und mit einer dünnen Schicht der schwebenden Stotfe ver- 
kleidet hat, wird es zum raschen Trocknen den Sonnenstrahlen und 
dem Winde ausgesetzt. Ist es vollkommen trocken, so wird es in 
Bündeln zusammengebunder, in einen Brei von Asbest und Wasser 
getaucht und daraus wieder rasch entfernt, wodurch sich jeder Halm 
mit einer dünnen, aber fest haftenden Asbestschicht umkleidet, ohne 
daß sich die erste Schicht löst. Nach der zweiten Trocknung kann 
das Rohr verarbeitet werden. S. 
Amerikanisches Patent Nr. 1169289. Ch. H. Shattuck, 
Moscow, Idaho. Verfahren zur Behandlung von Holz. Zum 
Konservieren wird das Holz unter Druck und untergetaucht in der 
sauern Flüssigkeit erhitzt, welche man bei der trocknen Destillation 
des Holzes erhält. S. 
Amerikanisches Patent Nr. 1169178. J. D. Miller, 
Jackson, Mich. Kunstrohr, Ein federnder Kern aus Metall- 
draht wird spiralig mit Fasermaterial umwickelt, das Stroh wird zu 
Geflechten verarbeitet S. 


Tediniicie Notizen. 


Zellonierung. Im zweiten Aprilheft der „Kunststoffe“ auf 
Seite 99 bringt die Firma Dr. Quittner & Co, eine „Berich- 
tigung“ der beiläufigen Angabe auf Seite 56, daß ich die Ver- 
wendung der Azetylzellulose zum Dichten der Tragflächen in die 
Flugzeugtechnik eingeführt hätte. Die Veranlassung zu dieser „Be- 
richtigung* bildet nicht die Prioritätsfrage selbst, da die Firma Dr. 
Quittner & Co, dieser und jeder anderen Erfindung auf dem Flug- 
zeuggebiete vollständig fernsteht, sondern der Wunsch, ihre angeblich 
neuen Flugzeuglacke in Gegensatz zu den Zellon-Flugzeuglacken zu 
bringen. Die Firma Dr. Quittner & Co. ist jahrelang meine Lizenz- 
trägerin auf dem Gebiete der Flugzeuglacke gewesen, sie hat jahre- 
lang Zellon-Lacke (Zellon-Emaillit) fabriziert, und zwar ist sie 
bis zum Beginne des Krieges die einzige Fabrikantin von Flugzeug- 
lacken aus azetonlöslicher Azetylzelluluse in Deutscl.land gewesen. 
Sie glaubt aber nunmehr, auf Grund der durch Preisverschiebungen 
infolge des Kriegszustandes geänderten Preisverhältnisse einen ,hes- 
seren“, zu deutsch „billigeren* Flugzeuglack herstellen zu können, 
Dieser Lack ist zwar praktisch kaum verschieden von dem bisherigen, 
trotzdem glaubt jedoch die Firma Dr. Quittner & Co. nunmehr die 
Zellon-Flugzeuglacke, welche sie jahrelang verkauft und angepriesen 
hat, durch teils wahrheitswidrige, teils wissentlich entstellte Angaben 
verunglimpfen zu sollen. 

Wenn die Firma Dr. Quittner & Co. kein besseres Argument 
' für die Güte ihres „neuen“ Fabrikates weiß, als eine Herabsetzung 
ihres bisherigen, so ist das für sie recht bedauerlich, Ich selbst kann 
angesichts der großen und wichtigen Anwendungsgebiete, welche das 
Zellon für die verschiedensten militärischen und maritimen Zwecke 
gefunden hat und bei den guten und umfangreichen Diensten, welche 
die Zellon-Lacke zur Ersparnis von Gummi und Oel geleistet haben, 
darauf verzichten, mich mit Dr. Quittner wegen seiner Privatan- 
sicht über die Eigenschaften und Bedeutung der Zellon-Lacke aus 
einanderzusetzen. 

Dagegen kann ich die Behauptung Quittners, daß eine an- 
geblich Austerweilsche Erfindung, nämlich die Azetylierung von 
rohen Stoffflächen durch ihn — Quittner — bereits in Deutschland 
eingeführt war, ehe ich überhaupt Versuche mit Zellon-l.ösungen 
veranlaßt hatte, als wissentlich unwahr zurückweisen. Denn Dr. 
Quittner hat seine Firma überhaupt erst gegründet, nachdem er mir 
das angeblich Austerweilsche Vertahren zur Verwertung angeboten, 
von mir aber die Antwort erhalten hatte, daß die Behandlurg v n 
Flugzeugflächen mit Azetylzellulose-Lösungen schon seit Jahresfrist 
durch mich in Deutschland eingeführt wäre. Und wie steht es nun 
mit der angeblich Austerweilschen „Erfindung“? 

Die Erfindung an sich ist im Prinzip weder von Austerweil 
noch von mir gemacht worden. sondern von dem Amerikaner Cha- 
nute, welcher (nach „l’Aerophile“ I2e année Nr. 3, Seite 63) vor- 
schlug. rohe Gewebe auf die Aeroplantragegestelle aufzunageln und 
sie dann mit einer Lösung von Zellulosenitrat zu lackieren, wodurch 
eine geradezu trommelartige Spannung hervorgerufen würde. 
Da man der Brennbarkeit des Zellulosenitrats wegen dies Verfahren 
in Deutschland nicht anwenden wollte, sondern die Aeroplantrag- 
flächen durch Gummierung oder Lackierung mit Oellacken wasserfest 
zu machen suchte, hierbei aber sich die geringe Oelfestigkeit dieser 
Ueberzüge, die durch das Verspritzen des Rizinusöls vollkommen auf- 
geweicht wurden, störend bemerkbar machte, habe ich im Frühjahre 
1910 die Verwendung von Azetylzellulose zur Dichtung der Stoff- 
flächen empfohlen. Und zwar ging ich von dem Gesichtspunkte aus, 
daß die Azetylzellulose-Schichten nicht nur wenige: feuergefährlich 
seien als die Zellulosenitrate Chanutes, sondern vor allem die einzige 
gleichzeitig wasserfeste und rizinusölfeste Lackierung bildeten, 

Eine „Erfindung“ habe ich in dieser Verbesserung des Cha- 
nuteschen Verfahrens so wenig gesehen, daß ich an eine Patentan- 


meldung gar nicht dachte. Dagegen hatte ich bereits am 16. April 
1909 das D. R. P. 254784 angemeldet auf ein .Verfahren zur Her- 
stellung besonde:s viskoser Azetylzelluloselösungen, der sog. Zellon- 
Lacke, welche im Gegensatz zu den bis dahin bekannten Lösungen 
die Stoffe nicht imprägnierten. sondern mit einer wasser- und äl- 
festen emailleartigen Schicht überzogen. Dies war für die Möglich- 
keit der Azetatdichtung der damals allein gebräuchlichen Baumwoll- 
stoffe (ganz gleichgültig, ob dieselben von der Rückseite gummiert 
oder nach der angeblichen Erfindung Austerweils nicht gummiert 
waren), ausschlaggebend. Denn eine Durchimpragnierung der 
dünnen Baumwollstoffe setzte deren Zerreißfestigkeit auf die Hälfte herab, 
während ein Ueberzug (Zellonierung) die Zerreißfestigkeit dagegen 
außerordentlich steigerte und den Luftreibungswiderstand infolge der 
Glätte der Schicht wesentlich verminderte. Aus diesem Grunde konnten 
für die Aeroplantragflächen jahrelang nur Zellonlösungen (nach meinem 
genannten Patente hergestellt)') benutzt werden und kommen erst seit 
neuerer Zeit Azetatlösungen in anderen Lösungsmitteln neben den 
Zellon-Lösungen in Anwendung, 

Und was hat nun Herr Dr. Austerweil resp. die von ihm 
„beratene* Firma Leduc, Heitz & Co. in Paris für eine „Fıfin- 
dung“ gemacht? Am 3. September 1910 ist mein der genannten 
deutschen Anmeldung entsprechendes französisches Patent Nr. 12388 
veröffentlicht worden. Am 24. September 1910 wurde die Gesellschaft 
Leduc, Heitz & Co. von den Mihlenbesitzern Descamps und 
Leduc, sowie Fräulein Heitz gegründet.?) Am 7. Oktober 1910, 
also ca, 4 Wochen! nach Veröffentlichung meines Patentes hat die 
Firma Leduc, Heitz & Co. mein Patent nochmals vollinhaltlich 
angemeldet und sogar in den ersten Patentanspruch das in meinen 
Patent angeführte Ausführungsbeispiel wörtlich aufgenommen. Am 
10. Febr. 1913 ist durch das Tribunal civil de la Seine 3i¢me Chambre. 
das entsprechende französische Patent der Firma Leduc, Heitz& Co. 
Nr. 431692 rechtskräftig als nichtig erklärt worden, weil weder 
in Bezug auf die bereits bekannte Spannung roher Stoffe, noch aut 
die ebenfalls bekannte Benutzung von Azetylzellulose-Lösungen eine 
Erfindung vorläge. 

Trotzdem das französische Patent einer französischen 
Firma durch ein französisches Gericht als ungültig erklärt 
wird, hält es die Firma Dr. Quittner & Co., die seit 3 Jahren 
dieses französische Urteil in Händen hat und die weiß, daß die Leduc- 
schen Aeroplanlacke ausschließlich mit deutschen Rohmaterialien, und 
zwar genau denjenigen. welche ich zu diesem Zweck empfohlen habe, 
hergestellt worden sind — es für angezeigt, das deutsche Verfahren 
wider besseren Wissens zu einer französischen Erfindung zu 
stempeln, 

Geschmackvoll ist dies jedenfalls nicht! 

Dr. Eichengrün. 


Den obigen Auslassungen des Herrn Dr. Eichengrün gegenüber 
stellen wir zunächst ausdrücklich fest, daß unsere im zweiten April- 
heft veröffentlichte Berichtigung Wort für Wort den Tatsachen ent- 
spricht und weisen die in den Auslassungen entl:altenen persönlichen 
Anzüglichkeiten auf das Entschiedenste zurück. 

Das Patent von Dr, Eichengrün bezieht sich nur auf die 
Anwendung von „stark viskosen“ Lösungen der Azetylzellulose „in 
Gemischen von Alkoholen, Kohlenwasserstoffen und gegebenen- 
falls von die Azetylzellulose in der Kälte lösenden Flüssigkeiten“. 
Als Kohlenwasserstoff kommt praktisch aber nur Benzol in Frage, 
das auch im Ausführungsbeispiel der Patentschrift angegeben ist. 
Der außerdem angegebene Ersatz dec Kohlenwasserstoffe „durch 
andere die Azetylzellulosen allein nicht lösenden Flüssigkeiten“ hat 
keine praktische Bedeutung erlangt. 

Nur stark viskose Azetylzelluloselösugen bezw. Azetylzellulose- 
lacke, die die genannten Flüssigkeiten enthalten, fallen demnach unter 
das Eichengrünsche Patent und dürfen als „Zellonlacke“ be- 
zeichnet werden, da Dr. Eichengrünsich das Wortzeichen „Zellon“ 
hat schützen lassen. Nur bei Verwendung derartiger spezieller Azteylzel- 
luloselösungen zum Bestreichen von Stoffen darf man die Azetylierung des 
Stoffes mit „Zellonierung“ bezeichnen! Trotzdem wendet Dr. Eichen- 
grün mit Fleiß die Bezeichnung „Zellonlacke“, „Zellonierung“ u. dergl. 
dautrnd auch auf die normalen wenig viskosen Azetylzelluloselacke 
an (bezw, läßt sie von arderen anwenden), die das Benzol gar nicht 
enthalten, so daß es den Anschein hat, als ob er auch die normalen 


1) Die aus chloroformlöslicher Azetylzellulose, dem Zellulosetri- 
azetat, hergestellten Lösungen in Azetylentetrachlorid, welche ebenso 
wie die Zellenlacke nicht imprägnieren, sondern emailleartige Ueber- 
züge geben, konnten der Giftigkeit des Azetylentetrachlorids wegen 
nicht ernsthaft in Frage kommen. 

3) Bei der Gründung der Fa. Leduc. Heitz & Co. erhielt die 
Hälfte der Aktien Fräulein Heitz als Gegenleistung für die Ein- 
bringung „ihrer Erfindungen auf dem Gebiete der Zellulose- 
ester.“ Inwiefern Dr. Austerweil die ihm von Quittner zuge- 
schriebene oder irgendeine andere einschlägige „Erfindung“ gemacht 
hat, ist weder aus einer Veröffentlichung aus der damaligen Zeit noch 
einem Patente ersichtlich und bleibt auch die Firma Dr. Quittner 
& Co. in ihrer Berichtigung jeden Nachweis über diese Erfindung 
Dr. Austerweils und über deren Zeitpunkt schuldig. Dagegen hat 
Dr. Austerweil selbst (Chemiker-Zeitung 1913, Seite 211 angegeben, 
daß seine Patente auf ganz anderem Gebiete lägen! 
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Azetylzelluloselacke und die mit ihnen bewirkte Azetylierung der 
Stoffe als seine Erfindung beansprucht! — 

Die unter Benutzung des Eichengrünschen Patentes herge- 
stellten benzolhaltigen Lacke sind ja aber nur eine ganz spezielle Art 
der normalen Azetylzelluloselacke, die wir zeitweise (aber weder zu 
Anfang unserer Fabrikation noch jetzt) herstellten, und zur Azetylie- 
rung der Stoffbespannung *n der Flugzeuge lieferten, da sich der Her- 
stellungspreis für uns bei Zumengung des billigen Benzols niedrig, 
jedenfalls niedriger als für die anderen Fabrikanten der Flugzeuglacke 
aus azetonlöslicher Azetylzellulose stellte. Diese Fabrikanten lieferten 
bereits mehrere Jahre vor Beginn des Krieges normale Azetylzel- 
luloselösungen, die benzolfrei waren und daher nicht unter 
das Eichengrünsche Patent fielen. 

Nachdem es uns aber nach eingehenden Versuchen geglückt 

war, Azetylzelluloselacke bestimmter Zusammensetzung ohne Benutzung 
des Eichengrünschen Patentes herzustellen, deren Erzeugungspreis 
zwar bedeutend höher, als der von benzolhaltigen Lacken ist, die 
aber nach dem Gutachten der in Frage kommenden amtlichen 
Prüfungsstelle „bessere Eigenschaften“ besitzen, sind wir zur aus- 
schließlichen Fabrikation dieser Lacke übergegangen. 
i Der österreichische Oberleutnant Dr. Austerweil hat nun 
tatsächlich zum erstenmale Flügel und Rümpfe von Flugzeugen, die 
bis dahin ausschließlich mit Gummistoffen (Ballonstoffen) bespannt 
wurden, mit 1 ohen Stoffen (Leinen, Baumwolle) bespannen und diese 
Bespannungen nachträglich mit einem Azetylzelluloselack bestreichen 
lassen. Hierdurch wurde, außer einer straffen Spannung, Glätte, voll- 
kommene Wasserfestigkeit und schweren Brennbarkeit des bestrichenen 
Stoffes, die bei dem hohen Winddruck so außerordentlich wichtige 
und später amtlich vorgeschriebene bedeutende Erhöhung der 
Festigkeit des Stoffes (die bis über das Doppelte des rohen 
Stoffes beträgt) erzielt! Chanute hatte in der kurzen Mitteilung, 
die jahrelang vor dem Beginn der Flugtechnik, bevor also überhaupt 
ein Flugzeug geflogen war, erfolgte, nur von einer Lösung der Schieß- 
baumwolle gesprochen und die so wesentliche Festigkeitserhöhung 
der Stoffbespannung nicht gekannt. Die nur wenige Zeilen des 
»Aerophil* ausfüllende Bemerkung ist auch gänzlich unbekannt ge- 
blieben, da in den ersten Jahren der Flugtechnik nur Gummistoffe 
für die Bespannungen der Flugzeuge verwendet worden sind. Erst 
lange nach der Einführung des oben angegebenen Verfahrens von 
Dr. Austerweil sind auch Lösungen von Schießbaumwolle (Nitro- 
zellulose) ihrer Billigkeit wegen zur Herstellung von Flugzeuglacken 
benutzt worden. Diese Lacke wurden dann aber später ihrer Feuer- 
gefahrlichkeit wegen verboten. 

Dr. A. übergab die Ausnutzung seines Verfahrens der Firma 
Leduc Heitz & Co., die das Verfahren in allen Kulturstaaten zum 
Patent anmeldete. In Deutschland gelangte die nur auf das wesent- 
liche beschränkte D. R. P.- Anmeldung zur Auslage. -Die Firma 
Leduc führte die ohne jede Benutzung des Eichengrünschen Pa- 
tentes hergestellten Azetylzelluloselacke zum Bestreichen von Luftfahr- 
zeugbespannungen unter dem Namen „Emaillite“ in Frankreich ein, wo 
Flugzeuge, deren Stoffbespannungen mit „Emaillite“ azetyliert waren, 
sogleich Weltrekorde errangen. Die Stoffbespannungen der Flugzeuge 
bestanden dabei nicht nur aus der engmaschigen Baumwolle, sondern 
teilweise auch aus der bekanntlich viel weitmaschigeren Leinwand, 
zu deren Imprägnierung man in gleicher We.se Azetylzelluloselacke 
verwenden kann, nur müssen diese auch zum Bestreichen von Baum- 
wollstoff möglichst wenig viskos sein, da sie sonst nicht durch die 
Stoffmaschen dringen und die Imprägnierung so verankern können. 
Ist dies nicht der Fall, so kann die aufgetragene Lackschicht leicht 
abblättern, was auch nach amtlichen Vorschriften nicht der Fall 
sein darf. 

Aus denselben Gründen sind auch die stark viskosen Aze- 
tvizellulosel6sungen, auf die sich allein (s. oben) der Schutz des 
Eichengrünschen Patentes bezieht, im Luftfahrzeugbau unver- 
wendbar, da man mit solchen Lösungen nur überziehen und 
nicht imprägnieren kann, 

Erst nach der eben angegebenen Einführung der Azetylzellulose- 
lacke veranlaßte Dr. Eichengrün eine Flugzeugfabrik zu Versuchen, 
Gummistoffbespannungen durch Aufstreichen von benzolhaltigen Aze- 
tylzelluloselacken wasserfest und glatt zu machen. Da nach diesem 
Verfahren die Stoffbespannungen aber weder straff gespannt, noch 
wesentlich fester werden, der Preis sich hingegen bedeutend teurer 
stellte, kam das Verfahren nicht in Aufnahme. 

Wir erwarben nun die Rechte auf das Austerweilsche Ver- 
fahren von der Firma Leduc und führten die Azetylzelluloselacke 
unter dem Namen „Emaillit“ in Deutschland ein. Später erschien 
die Beimischung von Benzol der billigen Herstellung wegen für vor- 
teilhaft und bildete mit die Veranlassung, daß im Dezember I911 
zwischen der Firma Leduc Heitz & Co., der, wie erwähnt, der 
k. k. Oberleutnant Dr. Austerweil sein Verfahren zur Verwertung 
übergeben hatte, und Dr. Eichengrün ein Vertrag geschlossen 
wurde, in dem letzterer die Austerweilsche Erfindung ausdrücklich 
anerkennt.') 

„Geschmeidige weiche“ Lacke, die zur nachträglichen Lackierung 
von Gummistoffen dienen, sollten nach demselben Vertrage unter dem 


4) „Die Firma Leduc Heitz & Co. besitzt Patente und Patent- 
anmeldungen in verschiedenen Ländern zum Glatten, Spannen und 
Dichten von Luftfahrzeugflächen mittelst Lösungen von Zellulose- 
estern.“ .., 
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Namen „Zellon-Emaillit“ verkauft werden. Da der Verkauf der- 
artiger Lacke gänzlich aufhörte, bezeichneten wir später auch unsere 
anderen Flugzeuglacke mit demselben Namen, was auch solange innere 
Berechtigung hatte, als wir unseren Lacken Benzol beimengten, und 
damit das Bichengrünsche Patent benutzten. 

Ob die sonstigen von Dr. Eichengrün gegen die Firma Le- 
duc bezw. D. Austerweil erhobenen Anschuldigungen der Wahrhe t 
entsprechen. lassen wir dahingestellt. Wir möchten nur darauf hir- 
weisen. daß wir schon lange vor Kriegsbeginn jegliche Beziehungen 
zu der Firma Leduc Heitz & Co. und Dr. Austerweil gelöst 
haben. Dr. Quittner & Co. 


Auf die ironische Bemerkung der Fa. Dr. Quittner & Co. 
daß es den Anschein habe, als ob ich auch die normalen Azetyl. 
zellulose-Lacke und die mit ihnen bewirkte Azetvlierung der Stoffe 
als meine Erfindung betrachte, bemerke ich, daß ich in der Tat die 
Ansicht habe, daß die azetonlösliche Azetylzellulose. die Herstellung 
von Lacken aus azetonlöslicher Azetylzellulose in Azeton und anderen 
Lösungsmitteln und die Verwendung dieser Lacke von azetonlöslicher 
Azetylzellulose zur Herstellung wasserdichter Ueberzüge auf Stoffe: 
vollkommen unbekannt war, bis zu meinen Vortrage auf der Haupt- 
versammlung des „Vereins Deutscher Chemiker“ in Danzig im Jahre 
1907. Ich habe damals die erste jemals technisch hergestellte aze- 
tonlösliche A zetylzellulose, deren Darstellung im Großen mir in 
Gemeinschaft mit Becker und Guntrum gelungen war, die ersten 
Lacke ausazetonlöslicher Azetylzellulose und die ersten 
aus diesen Lacken hergestellten Gewebe demonstriert. Da alle 
heute auf dem Markte befindlichen Flugzeuglacke entweder derartige 
Lösungen azetonlöslicher Azetylzellulose in Azeton oder anderen 
Lösungsmitteln oder aber in den Lösungsmittelgemischen der Zellon- 
Lacke hergestellt sind, da auch die Fa, Leduc, Heitz & Co, wie 
aus den von mir angeführten Patentanmeldungen derselben hervor- 
geht, im Anfange nur typische Zellon-Lacke und später, ebenso wie 
Quittner selbst, jetzt Lösungen von azetonlöslicher Azetyl- 
zellulose in einfachen Lösungsmitteln angewandt hat und da ich 
nachweislich im Jahre 1910 Azetylzellulose-Lösungen für Flugzeug- 
bespannungen empfohlen habe, dürfte über den von Quittner er- 
hobenen Streitpunkt wohl kaum ein Zweifel vorliegen können, Da- 
gegen bleibt Quittner nach wie vor jeden Beweis und Beleg über 
die Existenz einer Erfindung des Dr, Austerweil schuldig, denn 
das Arbeiten nach einem bekannten Verfahren mit einem bekannten 
Mittel zu einem bekannten Zwecke wird im allgemeinen nicht als 
„Erfindung“ bezeichnet. Daß Quittner dies trotzdem tut und sogar 
behauptet, daß die Fa, Leduc, Heitz & Co. Patente in verschie- 
denen Ländern besäße, ist und bleibt, wie ich bereits in meiner ersten 
Erwiderung erwähnt habe, wenig geschmackvoll, denn die Fa. Dr. 
Quittner verschweigt, daß die Patente in den eigentlichen Patent- 
ländern vernichtet, resp. überhaupt nicht erteilt worden sind. 

Dr. A. Eichengrün. 


Patentliiten. 


Anmeldungen. Deutschland. 


76e, 29. T 19858. Türk G. m. b. H. Hamburg. — Vorrichtung 
zur Herstellung von Vorgarn aus Papiertoff durch 
Nitscheln der auf einem Sieb gebildeten Faser- 
streifen. — 10. VL 14, 

8m, 10. F. 39899. Dr. Ferdinand Freseniusund Adolf Zimmer, 
Frankfurt a. M. — Verfahren zum Färben von 
Leder, Seide, Baumwolle, Holz und Papier, sowie 
zur Herstellung von Wasser-, Oel- und Lackfarben: 
Zus. z. Pat. Nr. 291138 — 24. XIL 14 

29b, 3. F. 38636. Hermann Frischer, Köln a. Rh, — Verfahren 
zur Wiedergewinnung flüchtiger, durch Luft oder 
andere Gase verdünnter Lösungsmittel. — 
8. IV. 14. 

86c, 29. L. 44014, Alfred Leinweber, Chemnitz, — Spinn- 
kapsel mit festem Steg für Papiergarne; Zus. 
zu Anm. L. 42872. — 31. Ill. 16. 


Erteilungen: 


39b, I. 292808. Vereinigte Gummiwaren-Fabriken Har- 
burg-Wien vormals Menier J. N. Reit- 
hoffer, Harburg a E. — Gummikörper 
für Transportzwecke, insbesondere Gummitrans- 
portwalzen. — 24. VI. 14. Nr. 12711. 


39b, 6. 292951. E. I Du Pont de Nemours Powder Co. 
Wilmington, Delaware, V. St. A. — Ver- 
fahren zur Herstellung zelluloidartiger Massen 
aus nitrierten Zellulosen. — 12. X. 12. P. 29619. 
Verantwortlicher Schriftleiter: Dr. Richard Escales in München. Verlag 


von J. F.Lehmann in München. Verantwortlich für den Inseratenteil: Gerhard 
Reuter in Minchen-Obermenzing. Druck von Kastıner& Caliwey, kgl Hof- 
buchdruckerei in München. 
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Zeitschrift für Erzeugung und Verwendung veredelter oder chemisch 


hergestellter Stoffe 


mit besonderer Berücksichtigung von Kunstseide und anderen Kunstfasern, von vulkanisiertem, 
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Ueber den Glanz der Faserstoffe. 


Von Prof. Dr. Alois Herzog, Sorau, N.-L. 
(Mit 9 Originalabbildungen.) 


Die natürlichen und künstlichen Faserstoffe des 
Handels lassen schon bei flüchtiger Betrachtung auf- 
fallende Unterschiede ın der Stärke ihres Glanzes 
erkennen. Aber auch in qualitativer Hinsicht sind be- 
trächtliche Abweichungen vorhanden, wie schon dar- 
aus hervorgeht, daß im gewöhnlichen Sprachgebrauch 
sehr verschiedenartige Bezeichnungen für den Glanz- 
charakter einer Faser allgemein üblich sind (leder- 
artig, samtig, glasig, speckig, schimmernd, glitzernd, 
seidig, gleißend, hochglänzend usw.). Hinsichtlich der 
Stärke des Glanzes lassen sich die Faserstoffe un- 
gezwungen in fünf praktisch hinreichend abgegrenzte 
Stöffklassen einreihen (Tafel I). 


Zahlentafel I. 


Stoff- allgemeines 
gruppe Aussehen | Vertreter 
o matt Ostindische Baumwolle 
lI schwach glänzend | Flachs, Ramie, Sea- Island- und Mako- 


baumwolle 


II deutlich glänzend | Rohseide, gewisse tierische Wollen und 
Haare, Pflanzendaunen, künstliches 
Peruckenhaar, Viszellingarn (Roßhaar- 


ersatz), mercerisierte Baumwolle 


IV stark glänzend Gekochte natürliche Seide, Ptlanzenseide, 
Kunstseide nach dem Streckspinnver- 
fahren hergestellt 

V hoch glänzend Kunstseide, verschiedene Kunstroßhaare 


(Meteor, Sirius, Pan, Helios etc.) 


Der Glanz beruht auf der regelmäßigen Zu- 
ruckwerfung des auffallenden Lichtes; er hängt also 
in erster Linie von der Oberflächenbeschaffen- 
heit der Einzelfaser ab. Daneben spielt aber auch 
die Gleichmäßigkeit des inneren Gefiiges und 
Insbesondere die Durchsichtiekeit der Faser- 
masse eine bedeutende Rolle. Die physikalischen 
Grundlagen der Zurückwerfung des Lichtes sollen hier 
nicht weiter berücksichtigt werden; sie können in je- 
dem Lehr- und Handbuch der Optik eingeschen werden. 


Daß eine vollkommen glatte oder gesetzmaBig gestal- 
tete Oberfläche das auffallende Licht gleichmäßiger, 
weil nach bestimmten , Richtungen zurückwirft wie eine 
gerauhte, lichtzerstreuend wirkende, bedarf keiner be- 
sonderen Auseinandersetzung. Ebenso ist leicht ein- 


- zusehen, daß unter sonst gleichen Verhältnissen, ins- 


besondere bei gleichem Rohstoff, auch die innere Be- 
schaffenheit einer Faser nicht ohne Einfluß auf die 
Glanzwirkung sein kann. Das Gleiche gilt natürlich 
auch von den aus den Fasern hergestellten Erzeug- 
nissen (Gespinste und Gewebe), was in den folgenden 
Ausführungen noch eingehend dargetan und mit Ab- 
bildungen belegt werden soll. Bevor hierauf näher eın- 
gegangen wird, sei noch kurz erwähnt, daß für die 
richtige Einschätzung des Glanzes auch physıplo- 
gische Umstände maßgebend sind; dies gilt insbe- 
sondere vom zweiäugigen Sehen. Nicht als ob bei der 
eimnäugigen Betrachtung eines Gegenstandes der Glanz 
nicht wahrgenommen werden könnte, aber die Be- 
dingungen, unter denen hier bei nur einigermaßen 
fremdartigen Gegenständen die Wahrnehmung erfolgt, 
entsprechen mehr oder weniger dem zweläugigen 
Sehen; insbesondere gilt dies von der Verschiebung 
des Kopfes bezw. des Standpunktes der Beobachtung 
oder der veränderten Lage des Gegenstandes. Sehr 
gut läßt sich das Gesagte an gewöhnlichen photogra- 
phischen Bildern studieren. So macht etwa cin ım Vor- 
dergrunde eines Landschaftsbildes befindlicher Strauch 
mit seinen weiß aussehenden, weil von Natur aus glan- 
zenden Blättern einen durchaus unwahren, kreidigen 
Eindruck; ganz anders jedoch, wenn noch cine zweite 
Aufnahme derselben Landschaft in einer dem Augen- 
abstand entsprechenden Entfernung gemacht wird und 
die so erhaltenen, scheinbar gleichen Teilbilder mittels 
emes Stereoskopapparates zur optischen Deckung ge- 
bracht werden. Es ist in vielen Fällen geradezu über- 
raschend, wie prachtvoll unter solchen Verhältnissen 
der Glanz wiedergegeben wird; was vorher unnatürlich 
und unverständlich schien, wird nun ohne Schwierig- 
keit als Glanz gedeutet und so dem Verständnis ohne 
weiteres näher gebracht. 
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Betrachtet man eine im Stereoskop glänzend er- 
scheinende Stelle auf den beiden Teilbildern, dann wird 
man gewahr, daß die Spiegelung in sehr verschiedener 
Weise erfolgt. Infolgedessen tritt bei der stereoskopi- 
schen Vereinigung ein Wettstreit der Sehfelder ein, 
der cben den Glanz hervorruft. Daß dem tatsächlich so 
ist, beweisen u. a. stereoskopisch-zeichnerische Dar- 
stellungen von Kristallen. Wird z. B. das linke Bild 
so gezeichnet, daß die Kanten weiß und die Kristall- 
flächen schwarz erscheinen, während bei dem rechten 
Bilde die umgekehrten Verhältnisse gewählt werden, 
dann tritt bei der räumlichen Betrachtung sofort ein 
überraschender Wettstreit der beiden Sehfelder ein, 
der sich in einem eigentiimlichen Flimmerglanz der Kri- 
stallflachen kundgibt. Die von J. Martius-Matz- 
dorf!) herausgegebene Sammlung von Kristallbildern 
enthält ausgezeichnete Belege für das Angeführte. Wie 
T. Hartwig?) näher ausführt, hat der stereosko- 
pische Glanzeffekt auch praktische Anwendung gefun- 
den. Bei astronomisch-photographischen Aufnahmen 
machen sıch die häufig punktförmig vorkommenden 
Plattenfehler dadurch störend bemerkbar, daß man die- 
sclben gerade so gut für Sternbilder halten könnte. 
Macht man aber gleichzeitig zwei Aufnahmen desselben 
Himmelsgebietes, so ist kaum anzunehmen, daß irgend- 
cin Fehler auf der einen Platte mit einem genau glei- 
chen Fehler auf der anderen Platte übereinstimmen 
sollte. Bringt man nun beide Aufnahmen unter ein 
Stereoskop, so werden die Sternbilder infolge der 
Deckung ungemein deutlich sichtbar, während die 
etwaigen Plattenfehler sofort als solche an einem un- 
verkennbar glanzartigen Flimmern zu erkennen sind. 

Die Tatsache, daß der Glanz mittels einer einzigen 
photographischen Aufnahme kaum richtig wieder- 
gegeben werden kann, ist jedem, der sich mit der 
Photographie von textilen Geweben nur einigermaßen 
beschäftigt hat, hinlänglich bekannt. Ebenso geläufig 
sind die Schwierigkeiten, die sich der Wiedergabe von 
gefirnißten Gemälden, Landkarten usw. entgegenstellen, 
da die häufig auf den Lichtbildern sichtbaren Glanz- 
lichter außerordentlich störend wirken und nicht im- 
mer auf den ersten Blick als solche gedeutet werden 
können. 

Bekanntlich sind Gegenstände, die dem Auge unter 
einem Sehwinkel von weniger als einer halben Bogen- 
minute erscheinen, nicht mehr deutlich wahrzunehmen. 
Da nun die Faserstoffe hinsichtlich der Breite ihrer 
Elemente fast immer unter dem angegebenen Wert 
bleiben, ist zum näheren Studium ihrer Glanzwirkung 
das Mikroskop erforderlich. Zum Beweise des Ge- 
sagten sel hier als Beispiel erwähnt, daß die etwa 2ou 
breite Flachsfaser ın der Entfernung der deutlichen 
Sehweite unter einem Winkel von nur 10 Bogensekun- 
den erscheint. 

Durch Reiben einer Glasplatte mit Schmirgel- 
schmand werden, wie die mikroskopische Untersuchung 
lehrt, aus dem Glase mehr oder weniger splittrige Teile 
herausgerissen und hierdurch cine Aufrauhung der 
Oberfläche bewirkt. An den so entstandenen, völlig 
regellos gelagerten kleinen Flächen erfolgt nun eine 
allseitige Zerstreuung des auffallenden Lichtes, wodurch 
das Glas ein mattweißes Aussehen erhält. Nur bei 
Anwendung von grobem Schmirgel entstehen auch 
größere Rıßflachen, die ein unruhiges Glitzern hervor- 
rufen. ‚Daß das mattierte Glas seine ursprüngliche 
Durchsichtigkeit beibehalten hat, laßt sich leicht be- 
weisen, sofern man die Rauhigkeiten der Oberfläche auf 
optischem Wege zum Verschwinden bringt. Es kann 


1) J. Martius-Malzdorf, Zwölf Darstellungen des stereosko- 
pischen Glanzes an Kristallformen. Berlin. 
2?) Th, Hartwig, Das Stereoskop, Leipzig 1907. 


dies etwa so geschehen, daB auf die mattierte Flache 
etwas Kanadabalsam gebracht wird, der bekanntlich 
annähernd den gleichen Lichtbrechungsexponenten be- 
sitzt wie das Glas. Bedeckt man noch mit einem Deck- 
glaschen, um die unregelmäßige und daher etwas stö- 
rende Oberfläche des zähflüssigen Balsams auszuschal- 
ten, so gelingt es sofort, eine untergehaltene Druck- 
schrift mühelos zu lesen. Auch die natürlichen und 
künstlichen Faserstoffe, die wegen der Kleinheit ihrer 
Elemente dem Auge des Beschauers undurchsichtig 
bezw. im gebleichten Zustande weiß erscheinen, sind 
von Haus aus völlig durchsichtig und können bei Aus- 
wahl eines passenden Umhüllungsmittels fast ganz un- 
sichtbar gemacht werden. So verschwindet, wie ich 
bei einer früheren Gelegenheit?) gezeigt habe, die 
Gelatineseide fast vollständig, wenn sie in Anisöl 
(n = 1,540) eingebettet wird; bei der Azetatseide ist 
das gleiche bei Anwendung von Zitronenöl (n = 1,474) 
der Fall. In der Regel muß allerdings der starken 
spezifischen Doppelbrechung der Fasern Rechnung ge- 
tragen, d. h. die Betrachtung über einem polarisieren- 
den Nicol und in monochromatischem Lichte vor- 
genommen werden. Die völlige Durchsichtigkeit der 
Fasern geht übrigens schon aus der gewöhnlichen 
mikroskopischen Betrachtung deutlich ‚hervor, indem 
an den Kreuzungsstellen von zwei oder mehreren Fa- 
sern alle unterhalb der obersten Faser gelegenen Teile 
gut wahrgenommen werden können. Die gleichen Be- 
obachtungen wie beim Mattglase sind auch bei Ge- 
spinsten und Geweben und namentlich bei Papieren 
zu machen. So zeigt das ungeleimte Papier wegen der 
regellos dichten Verflechtung seiner Einzelfasern und 
der hierdurch bedingten unregelmäßigen Zerstreuung 
des auffallenden Lichtes ein völlig mattes Aussehen; 
nur in jenen Fällen, wo infolge. der Herstellung und 
der Beschaffenheit des Rohstoffes eine gewisse Pa- 
rallelität in der Maschinenrichtung vorhanden ist, wird 
auch je nach dem Lichteinfall ein gewisser Schimmer 
beobachtet (Holzzellstoff- und gewisse moderne japa- 
nische Papiere). 


Abhängigkeit des Glanzes von der äußeren und 
inneren Beschaffenheit der Einzelfaser. 


A. Aeußere Beschaffenheit. 


I. Die Faser erscheint matt, weil sie an der Ober- 
fläche mit zahlreichen mikroskopisch kleinen Rauhig- 
keiten verschen ist. Dies ist u. a. bei der Baum- 
wolle der Fall, deren Zellwand sehr feine Runzelungen 
aufweist. Die Rauhigkeiten der Cuticula kommen hier 
nur wenig in Betracht, da bekamntlich auch die voll- 
gebleichte, also fast cuticulafreie Faser nicht glänzend 
erscheint. Die Rauhigkeiten des trockenen Baumwoll- . 
haares treten am besten bei der mikroskopischen Be- 
trachtung ım auffallenden Lichte hervor. Bei solchen 
Baumwollen, deren Zellwand nur mäßig gerunzelt ist, 
ist auch das Aussehen ein anderes; in manchen Fällen 
tritt sogar ein deutlicher Glanz in Erscheinung (Sea- 
Island, Mako). Die dem Haar eigentümlichen Drehun- 
gen, die besonders bei den guten Handelssorten wahr- 
zunehmen sind und hinsichtlich der Drehungsrich- 
tung oft rasch wechseln, sind der Gleichmäßigkeit des 
Glanzes zumeist abträglich. — Bei den ungebleichten 
Bastfasern wird das mehr oder weniger matte Aus- 
schen zum großen Teil durch das Vorhandensein zahl- 
reicher Reste zelliger Verunreinigungen, die von der 
Bereitung der Pflanzen den Fasern anhängen, hervor- 
gerufen (Oberhaut, Rindengewebe, Grundgewebe usw.). 
— Auch die Rohseide von Bombyx mori gehört zu den 


*) A. Herzog, Die Unterscheidung der natürlichen und künst- 
lichen Seiden, Dresden 1910. 
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verhältnismäßig matten Fasern. Hier bewirkt die den 
Doppelfaden umschließende, mannigfach zerklüftete 
Leimhülle (Sericin) das matte Aussehen. Erst nach 


Beseitigung des Leimes, etwa durch Kochen in schwach 
alkalischen Bädern, tritt der Glanz der oberflächlich 
deutlich 


völlig glatten Fibroineinzelfaden in Er- 


scheinung. 


Abb 1. Abb. 2. 

2. Die Oberflache der Faser ist vollstandig glatt 
und daher spiegelnd. Die natürliche Seide und ver- 
schiedene künstliche Faserstoffe mit nahezu kreisrun- 
dem Querschnitt gehören zu dieser Gruppe (Gelatine-, 
Zellulose- und Azetatseide, Kunstroßhaar „Helios“, 
grobe Fäden aus Azctylzellulose). Naturgemäß erfolgt 


Abb. 3. Abb. 4. 

die Zurückwerfung des passend cinfallenden Lichtes 
längs einer zur Faserrichtung parallelen Linie. Die 
mikroskopische Untersuchung bestätigt dies auch, wie 
schon frühere Arbeiten von H. Fischer?!) gelehrt 
haben. Je gleichmäßiger die Faser im L.ängsverlauf 
ist, desto schöner kommt selbstredend auch der Glanz 
zum Ausdruck. Hierbei übt auch das aus dem Faser- 
innern zurückgeworfene Licht eine verstarkende Wir- 
kung auf den Glanz aus. i 


Abb. 5. | 
3. Die Fasern sind durch mehr oder weniger pa- 
rallel zu ihrer Längsrichtung verlaufende, nach außen 
vorspringende Leisten gekennzeichnet, so daß der Quer- 


schnitt deutlich gekerbt erschemt. Zumeist sind es 
künstliche Fasern, die dieser durch sehr gleichmäßigen 
Glanz ausgezeichneten Gruppe angehören (Viskose von 
Küttner und Henckel-Donnersmarck, Kollodiumseide, 
Roßhaarersatzstoffe „Meteor“ und „Sirius“, Kunst- 
bändchen usw.). Auch bei manchen natürlichen Fa- 
sem werden Leistenbildungen beobachtet, so z. B. bei 


*) H. Fischer, Seidenglanzprägung auf Baumwollgeweben 
Ztschr. f. Text.-Ind., 2. Jahrg., Heft 15 u, 16. 
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den Pflanzenseiden, nur mit dem Unterschiede, daß die 
Vorsprünge dem Zellinnern zugewandt sind. Stö- 
rungen im Parallelismus der Leisten rufen, wie die Er- 
fahrung lehrt, einen unruhigen Glitzerglanz hervor, wie 
das besonders gut an den älteren Fabrikaten der Kollo- 
diumseide beobachtet werden kann. Naturgemäß be- 
dingt die an den feinen Riefen stattfindende stärkere 
Zerstreuung des Lichtes eine geringere Durchsichtig- 
keit des Faserstoffes, was in einzelnen Fällen, z. B. bei 
Kunstbändchen, die als Flechtmaterial dienen sollen, 
von nicht zu unterschätzender Bedeutung ist. Die Form 
und Zahl der im besonderen Falle vorhandenen Riefen 
ist natürlich je nach dem verwendeten Rohstoff und 
der Art seiner Verarbeitung großen Schwankungen 
unterworfen. So zeigen die in den Abbildungen ı und 2 
vorgeführten Viskosen trotz gleichem Ausgangsmate- 
rial beträchtliche Unterschiede in dieser Beziehung. 
Auch die in der Zahlentafel II gemachten Angaben über 
die Zahl und Höhe der Leisten von 3 Viskoseseiden 
geben cine Vorstellung über die vorkommenden 
Schwankungen. o Ps 


In besonders bequemer Weise läßt sich der Ein- 
fluB der. Leisten auf den Glanz bei den in neuester 
Zeit vielfach hergestellten Viskosekunstbandchen stu- 
dieren. Mir standen zu diesem Zweck Bändchen ver- 
schiedener Herkunft zur Verfügung; der Charakter des 
Glanzes war mir von den betretfenden Firmen an- 
gegeben worden, so daß ich hinsichtlich der Auswahl 
der zu den Studien benutzten Proben von persönlichen 
Empfindungen frei war. Aus der langen Reihe der von 
mir geprüften Bändchen seien im folgenden nur drei, 
durch bedeutende Unterschiede in der Glanzwirkung 
gekennzeichnete Proben herausgegriffen und an der 
Hand der beigefügten Zahlentafel III und der Abbil- 
dungen Nr. 2--5 eines kürzlich veröffentlichten Ar- 
tikels”) näher besprochen. o | | 


Zahlentafel II. 


-| Zahl der leistenartigen 


e A a0 & 
Vorspringe č = S a SE žá z3, 
Sa jes (08785: | 
Viskose š pro Imm | Se ee os g EFE Anmerkung 
pro aser- |Faserumfang| 7 so 221482 
umfang | berechnet Z EP- Es S = su 
eh 1 a et |: 2.08 EERERERENEN 
se: 2 : a 
Kittner 14 170 2,8 | 40,0 605 48,1) Vgl. Abb, I 
Elberfelder 9 94 4,9 130,5 | 505 | 69,0 | Vgl. Abb. 2 
Alte Henckel- 
Donners- 
marck 10 88 8,8 | 38,5 | 709 | 60,9 — 


Sämtliche Zählungen und Messungen beziehen sich auf die 


"trockenen Fasern. 


ı. Aus den Angaben der Zahlentafel ist vor allem 
ersichtlich, daß die Dicke der Bändchen in den mitt- 
leren Teilen auffallend gering ist (14—18 u); sie ent- 
spricht etwa der des Einzelfadens der Naturseide von 
Bombyx mori. Die seitlichen Begrenzungen der Bänd- 
chen weisen allerdings höhere Zahlen auf, was jedoch 
im Hinblick auf die beträchtliche Gesamtbreite der Bän- 
der nicht wesentlich ins Gewicht fällt. Die erwähnte 
Randverdickung, die offenbar mit der größeren Ober- 
flächenspannung der Viskoseinasse bei der Herstellung 
der Bändchen zusammenhängt, ist durchaus keine be- 
sondere Eigentümlichkeit der geprüften Proben, da sie 
auch bei allen anderen Kunstbändchen beobachtet 
werden kann. Ä 

2. Trotz annähernd gleicher Dicke zeigen die un- 
tersuchten Proben ein grundverschiedenes Aussehen. 
Insbesondere weicht das mit Nr. ı bezeichnete Bänd- 
chen infolge seiner glasig durchsichtigen Beschaffen- 


5) A. Herzog, Zur Technik der mikroskopischen Untersuchung 
von Kunstbändchen. Kunststoffe, Jahrg. 1916, Heft... .. 
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heit und einer milchigen Trübung, die namentlich im 
auffallenden Lichte unangenehm hervortritt, von den 
Nr. 2 und 3 wesentlich ab. Letztere sind fast völlig 
undurchsichtig und unterscheiden sich voneinander, wie 
aus den Angaben in der senkrechten Spalte 2 ersicht- 
lich, lediglich durch einen verschiedenen Glanz- 
charakter. 

Die ursprüngliche Vermutung, daß die Unter- 
schiede in der Lichtdurchlässigkeit der geprüften Pro- 
ben auf die Art der Faltung der Bändchen zurückzu- 
führen seien, hat ‚sich bei der mikroskopischen Unter- 
suchung nicht bestätigt. Es zeigte sich im Gegenteil, 
daß gerade das glasige Bändchen viel: stärker und 
gleichmäßiger gefaltet war wie die beiden anderen 


und 3 (Abb. 2—4) auffallend stark und tief gekerbt, 
stellenweise sind sogar die benachbarten Leisten bis 
zur gegenseitigen Berührung genähert. Bei Nr. 3 
(Abb. 2 und 3) sind auch die in besonders großer Zahl 
vorhandenen Einkerbungen zweiter Ordnung sehr wohl 
zu beachten. In der Längsansicht treten die Vor- 
sprünge in Form von zur Längsachse der Bändchen 
parallel angeordneten Leisten hervor, was besonders 
bei der mikroskopischen Betrachtung im auffallenden 
Lichte wahrgenommen werden kann. 

4. Die Leisten, die nach dem früher Angeführten 
für den Charakter des Glanzes von ausschlaggebender 
Bedeutung sind, zeigen, wie aus den Angaben der 
Zahlentafel hervorgeht, beträchtliche Schwankungen 


Zahlentafel III. 


| 2 | 3 | 4 [5 
5 Mittlere os 
Banddicke | $£ 
$ Allgemeine Beschaffenheit in p af 
$ des Bändchens >. 
ze” 
Rand | Mitte = 
glasiger Glanz 
1 durchsichtig, milchig 38 14 2,02 
getrübt 
prachtvoller Hochglanz; 
2 wenig durchsichtig 25 18 1,34 20 
3 vorzüglicher Seidenschimmer; | «3 18 2,86 | 48 


wenig durchsichtig 
Sämtliche Zahlenangaben beziehen sich auf Xylolpraparate. 


Zahl der vorhandenen Leisten auf 1 mm 


| 6 | 7 {| 8 | 9 | 10 | a | a2 | 13 | 14 


Hohe der 
Leisten in p 


S. Abbg. 5 ') 


S. Abbg. 4 


S. Abbg. 2 und,3 


1) Bezogen auf die Abbildungen zu dem Artikel des Autors: 
Zur Technik der mikroskopischen Untersuchung von Kunstbändern 
Kunststoffe 1915. 


Zahlentafel IV. 


> Zahl der Furchen ; 5 = £ 
a bezw. Papillenreihen E le ask 69 RE E 2 E 
Ẹ Pflanse Pflanzenteil Glanzwirkung per mm 25 = = 7 
= ae 
2 Min, | Mittel! Max. | Min. |Mittel| Max. 5 2 = S A 6, 
T e 
| | a = 
Tradescantie Laubblatt |Unruhiger glitzeriger Glanz r 
l | Tradescantia zebrina V. j 8 19 f j i i 
Mondviole Fruchtschei- |Prächtiger Seidenglanz, teils an Riffel- 
2 (Judassilberling) dewand kalanderfinish, teils an Gaufré er-| 58 62 80 ; we I> % 
Lunaria annua L. innernd. 
Samtblume Blumenblatt |Samtglanz und Seidenschimmer, etwas 
x Tagetes lucidus Car. griesig. Á = 3 l j ; le 
| Pfingstrose Blumenblatt |Ausgezeichneter Seidenfinish von ruhi- 
4 Paeonia peregrina Mill, ger Wirkung. a zt 2 1221 2 
5 Kapuzinerkresse /|Blumenblatt |Wie bei 3, 23 28 34 . ‘ ‘ 38 | 809 
Tropaeolum majus L. 
Stiefmütterchen |Bilumenblatt |Prachtvoller Samtglanz und Seiden- 
9 Viola trocolor maxima schimmer von ruhiger Wirkung. aS 31 + i j ` an a 
7 Klatschmohn Blumenblatt |Wie bei 4, jedoch zarter. 4 53 75 


Papaver Rhoeas L. 


Proben, die eine viel losere und einfachere Faltung 


aufwiesen. Die weitere mikroskopische Untersuchung 
ließ ohne Zweifel erkennen, daß die besagten Unter- 
schiede eine Folge der verschiedenartigen Oberflächen- 
beschaffenheit der Bändchen darstellen. 

. Um eine Vorstellung über die Verschieden- 
heiten der Oberflächen der Bändchen zu erhalten, mö- 
gen die Mikrophotogramme Nr. 2, 3, 4 und 5 des oben 
erwähnten Artikels verglichen werden. Wie ohne wei- 
teres ersichtlich, zeigt die mit Nr. ı bezeichnete Probe 
(Abb. 5) eine ziemlich geradlinige Begrenzung; feine 
Finkerbungen sind wohl in geringer Zahl vorhanden, 
namentlich in der Nähe der Ränder, indessen fehlt 
ihnen die Tiefe (man berücksichtige die Vergrößerungs- 


hinsichtlich ihrer Zahl und Höhe. So weist‘ das Vis- 
kosebändchen Nr. ı nur wenig feine Einkerbungen von 
sehr geringer Tiefe auf (2,2 u); dagegen kommen bel 
den beiden anderen Proben sowohl grobe, als auch 
feine Einkerbungen in großer Zahl vor. Das auf die 
Oberfläche dieser Bändchen auffallende Licht wird 
naturgemäß an den vorspringenden Leisten teils regel- 
mäßig, teils unregelmäßig reflektiert. In dem Maße, 
als die Zahl der feinen Leisten zunimmt, mengt sich 
dem regelmäßig gespiegelten Lichte immer mehr zer- 
streutes bei, wodurch eine mäßige Herabminderung des 
Glanzes und eine auffallende Steigerung der Undurch- 
sichtigkeit Platz greift. Letzteres ist um so mehr der 
Fall, als bei der von Haus aus völlig durchsichtigen 


ziffer der Bilder!). Dagegen sind die Bändchen Nr. 2 | Viskosemasse ein Teil des in das Innere des Bändchens 
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gedrungenen Lichtes an der unteren Grenzfläche total 
reflektiert wird und sich dem unmittelbar zurückgewor- 
fenen beimengt. In einer späteren Arbeit, welche der 
Glanzwirkung verschiedener Blattgebilde gewid- 
met sein wird, soll nochmals auf die Bedeutung der 
Leisten für den Glanzcharakter im besonderen auf- 
merksam gemacht werden. Zur vorläufigen Orientie- 
rung diene die Zahlentafel IV: 

5. Das mit Nr. 3 bezeichnete Bändchen weist ver- 
haltnismaBig viel Quer- und Schragknitter auf, die den 
Glanz, je nach dem stattfindenden Lichteinfall, erheb- 
lıch beeinflussen. | 

6. Bezüglich der oben erwähnten milchigen Trü- 
bung des Bändchens Nr. ı sei bemerkt, daß als Ursache 
das Vorhandensein außerordentlich feiner, fast an der 
Grenze der gewöhnlichen mikroskopischen Sichtbarkeit 
liegenden Gasbläschen festgestellt werden konnte. Da 
letztere fast ausschließlich in der Nähe der Oberfläche 
der Bändchen angehäuft waren, ist ihre Entstehung 
offenbar auf die fehlerhafte Koagulation der Viskose 
im Fällungsbade zurückzuführen. Die Gasbläschen, die 
als „trübes Medium“ wirken, verursachen um auffallen- 
den Lichte den obengenannten bläulichen Schimmer, 
während sie im durchgehenden Lichte eine gelbbräun- 
liche Färbung hervorrufen. Analoge Erscheinungen 
werden bekanntlich auch bei anderen trüben Medien 
beobachtet, wie z. B. bei gewässerter Milch, Harzemul- 
sionen, Tabakrauch usw. Sonach ist die Trübung des 
Bändchens lediglich sekundärer Natur; mit den Form- 
verhältnissen steht sie in keinem Zusammenhang. 


B. Innere Beschaffenheit der Faser. 


Es wurde bereits darauf hingewiesen, daß der 
Glanz einer Faser auch von deren innerer Beschaf- 
fenheit beeinflußt wird. Am einfachsten sind die be- 
zuglichen Verhältnisse bei den Kunststoffen zu über- 
sehen und seien daher im folgenden hauptsächlich 
diese Gebilde näher berücksichtigt. 

1. Die Faser zeigt unter dem Mikroskop eine 
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gleichmaBig glasige Beschaffenheit, sofern man von 
spurenweise vorhandenen Verunreinigungen fester und 
gasformiger Natur absieht. Es gehören hierher alle 
durch einen sehr schönen Glanz ausgezeichnete Kunst- 
seiden, Kunstroßhaarstoffe und Kunstbändchen. Unter 
den natürlichen Faserstoffen stellt die echte Seide von 
Bombyx mori einen Vertreter dieser Gruppe dar. Da 
die Zerstreuungen des Lichtes an den vorhandenen 
Fremdkörpern des Faserinnern von sehr untergeordne- 
ter Bedeutung sind, tritt der Oberflächenglanz unge- 
trübt in Erscheinung. 


2. Die Faser enthält zahlreiche, mikroskopisch 
kleine Gaseinschlüsse (in der Regel Luftblasen), 
die eine starke Zerstreuung des Lichtes und demgemäß 
auch eine auffallende Trübung der Fasermasse bewir- 
ken. Gleichzeitig werden auch die Farben trüber Me- 
dien beobachtet (bläulich im auffallenden, gelbbräunlich 
im durchgehenden Lichte). Durch die innere Diffusion 
des Lichtes wird selbstredend die regelmäßige Zurück- 
werfung von der Oberfläche, die für den Glanz in erster 
Linie in Frage kommt, erheblich abgeschwächt. Hin- 
sichtlich der Größe der vorkommenden Gasbläschen 
ist zu bemerken, daß alle Uebergänge innerhalb des 
mikroskopischen und ultramikroskopischen Bereiches 
vertreten sind. Auf die Beeinträchtigung des Glanzes 
haben jedoch nach meinen Erfahrungen nur die mi- 
kroskopischen Einschlüsse sichtbaren Einfluß. 
Die Ursachen der in Kunststoffen außerordentlich häu- 
fig vorkommenden Gasblasen sind auf die Art der 
Koagulation der bezüglichen Zelluloseabkömmlinge im 
Fällungsbade zurückzuführen. Sehr häufig sind zahl- 
reiche, außerordentlich feine Bläschen von mikroskopi- 
scher Größe ausschließlich in der Nähe der Faserober- 
fläche angehäuft, was besonders deutlich an Quer- 
schnittsbildern zu erkennen ist. Wenngleich der Durch- 
messer dieser Bläschen sicherlich mehr als o,1 p be- 
trägt, kann zu deren rascher Sichtbarmachung dennoch 
das Ultramikroskop von Siedentopf mit größtem Vor- 
teil Verwendung finden. (Schluß folgt.) 


Heritellung von kederlacken 


nach der Patentliteratur von Dr. M. Schall, Berlin-Grunewald. 


Hermann Günther beschreibt im D. R. P. 
19267 Kl. 22 ein Verfahren zur Bereitung eines Leder- 
lackes, wonach beispielsweise 80 Gewichtsteile Schellack 
in 15 Gewichtsteilen Alkohol gelöst und etwaige un- 
lösliche Ueberreste durch Filtrieren entfernt werden. 
Der Lösung wird dann eine genügende Menge Farb- 
stoff (z. B. Kienruß) und 3 Teile Wachs und 2 Teile 
Rizinusöl zugesetzt. Das Ganze wird darauf ım Va- 
kuum bei gleichmäßiger Wärme bis zur Sirupkonsi- 
stenz eingedickt, in Behälter gefüllt, im Trockenschrank 
von den letzten Spuren Alkohols befreit und erkalten 
gelassen, wobei eine knetbare oder steife Masse ent- 
steht. Das Auftragen dieses Lackes auf das Leder 
erfolgt mittels eines mit Spiritus oder Spirituslack be- 
feuchteten Pinsels oder Ballens. 

Max Becker bereitet einen Lederlack, indem 
er ein Borat, z. B. Natriumborat, im Dampf oder 
Wasserbad löst, einen Farbstoff, z. B. Nigrosin, zu- 
setzt, bis zum Sieden erhitzt und unter ständigem Um- 
rühren in kleinen Mengen ein vegetabilisches Wachs, 
z. B. Karnaubawachs, einträgt, wobei das Einbringen 
des betreffenden Wachsteiles erst nach erfolgter voll- 
ständiger Lösung des zuerst eingetragenen Teiles er- 
folgt. Man erhitzt dann solange, bis sich ein dicker 
Schleim gebildet hat, worauf die Masse in Behälter 
eingefüllt wird. Beispielsweise mischt man go Teile 
Natriumbiborat, 1200 Teile Wasser, 20 Teile Nigro- 


sin und 180 Teile vegetabilisches Wachs. (Vergl. 
D. R. P. 68995 Kl. 22.) 
Die Veloril Company Ltd. will gemäß 


D.R.P. 103726 Kl. 22 die Sprödigkeit des Leder- 
lackes, die bei Benutzung von gekochtem Leinöl zu 
dessen Bereitung häufig auftritt, vermeiden, indem sie 
den Lack aus Nitrozellulose und Nitrolinolein oder 
Nitrorizinolein herstellte. Beispielsweise stellt man eine 
Mischung aus 11 Teilen nitriertem Rizinusöl und 5 Tei- 
len löslicher Nitrozellulose her. Das Leder wird zuerst 
ın gewöhnlicher Weise für das Lackieren vorbereitet 
und dann mit einer Lösung von 5 Gewichtsteilen des 
genannten Gemenges in 95 Teilen Azeton durch Pinsel- 
aufstrich überzogen, eine zweite konzentrierte Lösung 
wird danach auf die erste Schicht aufgetragen; das 
Lösungsmittel läßt man selbstverständlich danach ab- 
dunsten. 

Nach einem Vorschlage von Georg Leopold 
Mohr (vergl. D.R.P. 120083 Kl. 22 h) soll ein ge- 
schmeidig bleibender Lederlack gewonnen werden, - 
wenn man einerseits etwa 1!/ Teile Eisenchhlorid, 
11/, Teile Eisenvitriol, 11/, Teile gelbes Blutlaugen- 
salz und ı!/, Teile rotes Blutlaugensalz innig mitein- 
ander vermischt, mit etwas Salpetersäure anfeuchtet 
und danach scharf trocknet, andererseits etwa 100 Teile 
Leinöl 2 Stunden lang kocht und hierzu die vorbe- 
schriebene trockene Masse zugibt, worauf man das 
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Ganze unter Zusatz von noch etwa 1/; Teil Sauer- 
talg gar kocht, d. h. so lange SL bis sich Fäden 
ziehen lassen. Dieser Sauertalg, d. . Talg, der längere 
Zeit der Luft und Feuchtigkeit a und daher 
in Gärung übergegangen ist, wird mit etwa ı Teil 
grauer Erde, ı Teil Puzzolanerde und ı Teil Infusorien- 
erde vermischt und der oben beschriebenen Masse ver- 
setzt. — Dem gar gekochten Gemisch fügt man noch 
10 Teile Sikkativ, 3 Teile Glanzöl und 3 Teile oxy- 
diertes Leinöl hinzu und läßt alsdann den Lack klären. 
Als Sıkkativ benutzt man ein Gemisch aus ı Teil 
Blauholz, ı Teil Gallapfel, die in 5 Teilen Wasser 
bis zur Hälfte eingekocht werden, worauf eine heiße 
Leimlösung solange zugesetzt wird, wie noch ein Nieder- 
schlag entsteht; dieser Niederschlag wird 2—3 mal ge- 


waschen, dann getrocknet und dem l.ack zugesetzt. 
Zur Herstellung eines haltbaren, geschmeidigen 
Lackleders verfährt man nach den Angaben von, 


D. Sohn (vgl. D.R.P. 131 493 Kl. 22g) in der Weise, 
daß man das Leder mittels eines Gemisches von Leinöl, 
Kopal und Kienruß mehrmals grundiert und hierauf 
mit einem aus Leinöl, gelöstem Kautschuk, Bleiweiß 
und Kienruß bestehendem Lack wiederholt tberzieht, 
— nach jedesmaligem Abschleifen mit Bimsstein nach 
48 stundigem Abtrocknen — worauf nach öfterem Auf- 
tragen und Trocknenlassen eines aus Japanlack, Kut- 
schenlack, gelöstem Kautschuk bestehenden Lackes das 
Leder endgültig an der Luft getrocknet wird. Bei- 
spielsweise grundiert man das Leder mit einem Ge- 
misch aus Leinöl, 
100:10:5; lackiert darauf 3--4mal mit einem Lack 
aus 50 g Leinol, 10 g Kautschuklösung, 10 g Blei 
weiß, 30 g KienruB. Auf dieses so vorbehandelte Leder 
wird dann ein Lack von folgender Zusammensetzung 
aufgetragen: 200 g feiner englischer Japanlack, 200 g 
englischer Kutschenlack und 100 g Kautschuklösung. 
Der hierbei verwendete Japanlack wird erhalten, indem 
man 24 Teile Asphalt schmilzt und 45 Teile heißes 
Leinol dazu gibt, wobei ein mäßıges Feuer unterhalten 
wird. In anderen Kesseln schmilzt man einerseits 
4 Teile dunklen Zanzibarkopal mit 9 Teilen heilsem 
Leinol, andererseits 5 Teile dunklen Bernstein mit 
Teilen heißem Leinöl. Die beiden letzteren Schmel- 
zen gibt man zu der ersteren, läßt die ganze Masse 
unter Zusatz von 3!/, Teilen Minium, 3'1/, Teilen 
Bleiglätte, 11/, Teilen Zinkvitriol noch solange 
sieden, bis eine erkaltete Probe sich zwischen 
den Fingern zu einer harten Pille drehen läßt, 
worauf man gehörig abkühlt und mit der ent- 
sprechenden Menge Terpentinöl verdünnt. — Der er- 
forderliche englische Kutschenlack wird folgender- 
maßen erhalten: ı Teil Zanzibarkopal wird geschmol- 
zen, 2 Teile gutes, abgelagertes Leinöl zugesetzt, bis 
zur nötigen Dicke eingedampft und dann 3,5 Teile 
feinstes, rektifiziertes amerikanisches Terpentinöl zu- 
gesetzt. 

In der Patentschrift 133477 Kl. 28a beschreibt 
G. S. Wolff ein Verfahren zur Herstellung eines 
Lackleders, das darauf beruht, Leder auf seiner un- 
abgeschabten, also in natürlichem Zustande belassenen 
Narbenseite zunächst mit einem Firnis, der Lösungen 
von Sapottilgummi, indischem Gummi und Kampfer 
ın Terpentinöl enthält, und alsdann mit einen zweiten 
Firnis zu überziehen, dem Trockenmittel und Kampfer- 
lösung zugesetzt sind. 


Weiter wurde gefunden (vergl. Zusatzpatent 
Nr. 134684 Kl. 28a), daß die in dem ersten Firnis 
enthaltene Gummilösung auch durch andere Lösun- 
gen ersetzt werden kann, welche die Firnisschicht ela- 
stisch anhaftend und unaufsaugbar machen, wie z. B. 
eine Lösung von Zelluloid in Amylazetat. 


Kopal und Kienruß im Verhältnis | 


Um Leder mit einem Lacküberzug von hohem 
ar zu versehen, schlägt A. Cohn im D.R.P. 138 059 
Kl. 22g vor, hierzu cine hochprozentige Zaponlack- 
ae von nicht weniger als 6 Prozent Pyroxylingehalt 
zu benutzen und mit dieser dicken Lösung das Leder 
ein- oder mehrere Male zu überziehen. >; 


Gegenstand des D.R.P. 286269 Kl. 22g bildet 
eine geruchlose Lacklederglanzpaste, die.ein frühzeı- 
tiges Springen oder Brechen des Lackleders verhandern 
soll. Die Paste besteht z. B. aus 50 g Zinnoxyd, 2 g 
benzoesaurem Natrium, 7 g weißer Vaseline, ı g Per- 


borat, 4 g Frankfurter Schwarz, 8 g Vaselinöl und !/, g 
dunklen Sikkativ. 2 


Die Chemische Fabrik ieh, G. m. 
b. H. beschreibt in der schweizerischen Patentschrift 
47436 eine lackartige Lederappretur, die aus einem 
Gemisch von wasserlöslich gemachtem Schellack, Seife 
und einem wasserlöslichen Farbstoff besteht. Der zur 
Anwendung kommende Schellack wird durch Behan- 
deln von gemahlenen, wachsfreiem Schellack mit Am- 
momakdampfen, oder mit stark konzentriertem Am- 
monlak oder mit einem schwach alkalısch wirkenden 
Salz wasserlöslich gemacht. Beispielsweise werden 
10 kg grob gepulverter , wachsfreier Schellack auf Hür- 
den dann ausgesetzt. Die dabeı ent- 
entstehende trockene Masse wird fein gepulvert und 
mit 0,3 kg Seife und 1,12 kg wasserlöslichem Nigro- 
sin vermischt. Das trockene Pulver löst sich klar in 
heißem Wasser. 


Josef Rose nberg gibt in der schweizerischen 
Patentschrift 59 424 ein Verfahren zur Herstellung eines 
Lackputzmittels an, das darauf beruht, daß man 100 g 
fein zerstoßenes Ilarz, 100 g Pottasche und 2 kg Wasser 
mischt und die Mischung 2 Stunden lang kocht. Zu 
500 g der Mischung kann man noch 250 g fein zer- 
stoßenes Harz und 250 g Terpentinöl, die in 750 g 
Steinöl gelöst sind, zusetzen. \ 

Freeman A. Hurd gibt als Mittel für einen 
weichmachenden lackartigen Lederanstrich ein Gemisch 
von Paraffinlaugenschwarz, Oleinsäure und en 
an (vgl. amerikanische Patentschrift 545 505). 

Nach Angabe der amerikanischen ae ERT 
578431 (Michael T. Maguire) erhält man einen 
lackartigen Lederanstrich durch Herstellen eines Ge- 
misches von Japanwachs, Paraffinol, RindfuBenol, Anı- 
linschwarz und Rinderfett. 

In der amerikanischen Patentschrift 760185 be- 
schreibt Carleton Ellis ein lackartiges Lederan- 
strichmittel, das aus Zink-Aluminiumpalmitat besteht, 
das in trocknendem Oel (z. B. Leinöl oder chinesı- 
schem Holzöl) gelöst ist und mit einem mineralischen 
Harz, von dem em Teil durch Kauriharz oder dgl. 
ersetzt sein kann, gemischt ist. Als Verdiinnungsmittel 
wird Terpentinöl oder Benzin zugegeben. 

Jerome B. Gilbert stellt sich gemäß amerikanı- 
scher Patentschrift 1068999 einen lackartigen Leder- 
anstrich her, indem er cine l.ösung von Kopalharz in 
Leino] mit einer solchen von Guttapercha versetzt und 
erhitzt. 

In der Bean. Patentschrift 7721 v. J. 1893 
macht Charles H. Hollis den Vorschlag einen 
Lederlack herzustellen, indem. 4 Teile Schellack, 1/, Teil 
Kampfer, 1 Teil Harz in 20 Teilen Spiritus gelöst 
werden. | 

David Marcus stellt nach den Angaben der 
britischen Patentschrift 14267 v. J. 1896 mit Hilfe des 
Saftes der Rhus vernicifera einen Lederlack her, indem 
zunächst reine Guttapercha oder reiner Kautschuk mit 
Schwefel vulkanisiert und die Masse danach event. nach 
Zusatz von Magnesiumsilikat in einem Leinölbad in 
halbflüssigen Zustand versetzt wird; man gibt dann 


I. Juliheft 1916 


allmählich den Saft der Rhus vernicifera in die schmel- 
zende Masse. f 


Nach der britischen Patentschrift 11 500 v. J. 1897 
(Thomas Grantham) erhält man einen Lederlack, 
indem man drei Teile Gummi-Arabikum, ı Teil grünes 
Vitriol, ein wenig Kampecheholz und Zuckerkand in 
Wasser unter Zusatz von etwas Schreibtinte bringt, 
mehrere Tage stehen läßt, von Zeit zu Zeit umruhrt, 
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und danach eine Flüssigkeit zusetzt, die aus etwas 
Wasser, Bier, Methylalkohol, Kampecheholzextrakt, 
Fischleim besteht. Ä 


William Walters will gemäß britischer Pa- 
tentschrift 20902 v. J. 1897 durch Herstellen einer 
Mischung von Asphalt, Kautschuk, mineralischer 
Naphtha und Terpentinöl einen Lederlack bereiten. 


Kunittechniiches aus der Kunststoffindustrie. 


Von Ingenieur Udo Haase in Kassel. 


Mit der zunehmenden Entwickelung der Kunststoff- 
industrie, namentlich als Imitationstechnik, und der 
vielseitigeren Verwendung der Kunststoffe als Bau- 
stoffe der verschiedensten Gebrauchs- und Ziergegen- 
stande hat sich die kunsttechnische Richtung die ver- 
schiedensten Verfahren zunutze gemacht, welche teil- 
weise die Hervorrufung von Erscheinungen anderer — 
aber wertvollerer — Stoffe bezwecken, teilweise cine 
reine Färbung oder Musterung ohne besondere An- 
klange an Naturstoffe zur Grundlage haben. Nament- 
lich die letzten zehn Jahre haben, wie die Patentliteratur 
aufweist, Verfahren zeitigen lassen, welche die Ergeb- 
nisse der weiter voranschreitenden allgemeinen Technik 
in geschickter Weise verwerten und anzupassen ver- 
mochten. Hierbei ist es u.a. das Spritzverfahren 
mittels Preßluft, heißer Gase oder Dämpfe, welches in 
den letzten Jahren immer ausgedehntere Verwendung 
zur Oberflächenverzierung, zur Herstellung von Ueber- 
zagen und auch zur Hervorrufung plastischer Wirkun- 
gen fand; ja selbst ganze Formstücke werden mittels 
des Spritzverfahrens angefertigt, indem eben die fein: 
verteilte, gegebenenfalls unter Hitzeeinwirkung flüssig 
bezw. schmelzbar gemachte Masse (Metallpulver u. dgl.) 
gegen die Verzierungsfläche geschleudert wird, wobei 
ein stetiges Aufeinanderhaufen der Teile auch schlieB- 
lich rein plastische Gebilde zum Vorschein bringt. Je 
nach Wahl der Massen lassen sıch dann Farbschichtun- 
gen hervorrufen, welche — wenn zerschnitten oder 
sonstwie durch mechanische Eingriffe (Abdrehen, Aus- 
schneiden u. dgl.) bearbeitet — teilweise weggenommen, 
abgelöst, Farbschichtungen, Farbmischungen, Regen- 
bogenmusterungen, Achatmusterungen usw. ergeben. 
Die Technik kennt hierbei auch die Anwendung von 
Abdeckschablonen, um das im Spritzverfahren aufge- 
tragene Metall oder die plastische Masse, welche viel- 
leicht nach dem Verdunsten der Mischflüssigkeit er- 
starrt, nur auf bestimmte Stellen in einer gewissen 
Musterung wirken zu lassen. Schon die allgemeine 
Oberflachenverzierung (Malerei) hat sich dieses Ver- 
fahren, namentlich im Großbetriebe, sehr zunutze ge- 
macht. Je nach dem dabei ausgeübten Preßdruck, d.h. 
jenach der Auftreffgeschwindigkeit der zerstäubten und 
mitgerissenen Metall- oder Farbmasseteilchen einer 
bildsamen plastischen Masse, kann der Grad der Dichte 
geändert werden, und man erreicht durch Schnellig- 
keit und Druck homogene Gebilde, welche z. B. beim 
Metall dem Formguß nicht nachstehen. Die erhitzten, 
in Schmelzwärme gebrachten Metallteilchen werden 
eben bei rascher Aufeinanderfolge des Sprühregens sol- 
cher Teilchen in gewissem Sinne aneinander geschweißt 
und innig miteinander verbunden. 

Nach den Patenten 231 574 und 224557 werden 
Malachit-, Jaspis-, Achatnachahmungen vermittels aus 
Kasein und Papierstoff oder dergleichen bestehender 
plastischer Masse dadurch hergestellt, daß die verschie- 
denartig gefärbte Masse in den einzelnen Farbschich- 
ten auf eine unregelmäßig gewölbte Unterlage aufge- 
spritzt wird. Die unregelmäßig schichtweise gelagerten 


Farbschichten bezw. Masseschichten bilden dann beim 
mechanischen Weiterverarbeiten der so erzeugten 
Masse die Achat- u. dergl. Musterung. Benutzt man als 
Grundlage der Aufspritzmassen Körper mit unebener 
Oberfläche, welche der Grundform herzustellender Ge- 
brauchsgegenstände, wie z. B. Griffen, entsprechen, so 
laßt sicht die Spritzmasse unmittelbar darauf anbringen 
und der Gegenstand gewissermaßen im Spritzguß 
schichtweise formen und verzieren. Auch die Rich- 
tung, Starke und Dauer der Bespritzung kann bei der 
Schichtung von Farbmassen Lagen- und Musterungs- 
unterschiede herbeiführen, ohne daß besondere .Scha- 
blonen zu Hilfe genommen werden müssen. An Stelle 
des Spritzverfahrens kann man gewisse Wirkungen auch 
durch einfachen Auftrag mittels Spachteln, durch Bür- 
sten über ein Sieb, mit dem Pinsel oder durch das Sınk- 
verfahren in Lösungen erreichen, jedoch dürfte gerade 
das Spritzverfahren in den meisten [allen wegen der 
schnellen Ausführung und der innigeren Verbindung 
der aufgespritzten Teile vorzuziehen sein. Schichtbil- 
dungen lassen sich ja sonst auch gut mit dem Absetz- 
bezw. Sinkverfahren herbeiführen, indem nach und 
nach fein verteilte Massen aus Lösungen niedergeschla- 
gen werden; ist doch hierin die Natur in den Gesteins- 
ablagerungen vielfach vorbildlich. 

Das Spritzverfahren, bei welchem keine 
Farbmassen, sondern feine, rauhe Körper, wie Sand- 
körner, Schleifpulver geschleudert werden, dient auch 
zu Verzierungszwecken, und zwar einmal zum Mat- 
tieren von Oberflächen (Glas, Zelluloid) und außerdem 
zum Aufrauhen, um andere Farbschichten, Deckschich- 
ten oder dergl. besser an der betr. Oberfläche haftbar 
zu machen. So wurden Zelluloidgegenstände (wie Pup- 
penköpfe) mittels Sandstrahles gerauht, um Wachsfar- 
ben besser auftragen zu können. Das Aufrauhen wird 
indessen für solche Zwecke auch lediglich durch Auf- 
trag eines mit Verdunstungsflüssigkeit vermengten Pul- 
vers erzielt, wobei die Flüssigkeit gleichzeitig als Kleb- 
stoff des Pulvers auf der glatten Grundfläche dient. 
Die Anwendung von Mattierungen durch Sandstrahl 
erfolgt auch auf Deckschichten oder Niederschlagen 
kolloidaler Art, um auf einem damit überzogenen Ge- 
genstand eine lichtstreuende Wirkung herbeizuführen, 
wobei selbstverständlich die Farbe der Deckschicht 
ihrerseits wieder zur künstlerischen Wirkung beitragen 


Benutzt man das Spritzverfahren, besonders pla- 
stischer Massen, um es gegen plastisch gemusterte Flä- 
chen oder gegen Flächen mit Abdeckschablonen (durch- 
brochene Muster) wirken zu lassen, wobei, sei es durch 
die Wahl des Stoffes der Unterlage (Glas usw.) oder 


sei es unter Verwendung isolierender Schichten, auf- 


weichbarer, lösbarer Zwischenschichten, eine nach- 
herige Ablösung der aufgespritzten Masse möglıch ist, 
so kann man auf verhältnismäßig sehr einfache Weise 
plastische, durchbrochene Formen schaffen, welche ent- 
weder selbst als Zierbekleidungen weiter benutzt wer- 
den können, oder fertige Gegenstände (Knöpfe, Griffe) 
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abgeben. Schichtweise aufgespritzte Massen können 
durch Querschneiden gemusterte, und zwar durch- 
gemusterte Platten, Tafeln, Furniere abgeben, wobei 
je. nach Art des Stoffes eine einfachere Massenherstel- 
lung möglich erscheint, als wie nach älteren Verfahren 
durch Wickeln unterschiedlich gefärbter bildsamer 
Massen oder durch deren Verbindung ım Preßgange, 
wie dies beim Zelluloid bekannt ist, das sehr bildsam 
ist. Das Spritzverfahren eignet sich auch dafür, pulver- 
förmige Stoffe, wie Holz- und Korkmehl ım Luftstrom, 
also in ständiger Bewegung zu färben, wobei durch die 
Länge des zurückzulegenden Weges und durch Tem- 
peratureinflüsse bereits ein Trocknen vor dem Nieder- 
schlag erreicht werden kann. 

Die Anwendung von Farbniederschlägen oder von 
Metallniederschlägen, sei es durch einfaches Absetz- 
verfahren, durch Elektrolyse oder unter Einwirkung 
magnetischer Kraftlinienfelder für die Verteilung, wird 
auch benutzt, um Verwischungen, verlaufende Muster, 
irisierende Wirkungen u. dgl. hervorzurufen. Beim 
Eintrocknen wässeriger Lösungen von Salzen auf Fla- 
chen, die mit Gelatine, Dextrin u. dgl. überzogen sind, 
erhält man sogenannte Kristallisationsmuster. Durch 
Verdunsten von Lösungen auf polierten Flächen, welche 
dünne Häutchen als Rückstand hinterlassen, erzielt man 
sogenannte Irismuster. Ein weiterer Weg hierzu ist 
das Verändern der Flächen mit chemischen Reaktionen. 
Irisierende Wirkungen sucht man auch dadurch zu er- 
reichen, daß man Lichtstreuungen durch verschiedene 
Lagen durchscheinender Körper hervorbringt, wie man 
es z. B. in der Knopfindustrie antrifft. Eine durch- 
scheinende Oberhaut auf Zelluloid z. B., welche als un- 
regelmäßiges Relief ausgebildet ist, bringt auf farbı- 
gem Untergrund, der in gewissem Abstand gehalten ıst, 
irisierende Erscheinungen hervor. Die Verwendung des 
elektrischen Stromes zur Hervorrufung elcktrolytischer 
Umwandlungen in einer Masse zwecks Musterung be- 
handelt Patent 178827. Hierbei sollen aus eiweib- 
haltigen Körpern, besonders aus Kasein, Imitationen 
von Hom, Perlmutter, Elfenbein, Marmor und anderen 
Naturprodukten hergestellt werden. Das Kasein wird 
in einem Elcktrolyten behandelt, in den sich metallische 
Elektroden befinden. Elektrolyt und Elektroden müs- 
sen so beschaffen sein, daß beim Durchleiten des Stro- 
mes die Anionen des Elcktrolyten mit den Metallatomen 
der Anode Jösliche Salze zu bilden vermögen. Der 
Elektrolyt soll dadurch mit entsprechenden Verbindun- 
gen des die Elektroden bildenden Metalls angereichert 
werden und die gebildeten Salze mit dem Kasein, wel- 
ches sie unlöslich machen, Verbindungen eingehen. Bei 
Anwendung von Kupferelektroden und Chlorwasser als 
Elektrolyt erreicht man Grünfärbung des Kaseins. Der 
Vorteil des Verfahrens besteht in gleichzeitiger Far- 
bung und Unlöslichmachung des Kasvins, weil sich 
sogenannte Kascate bilden. Bei Anwendung von Bleı- 
oder Aluminiumelektroden erreicht ınan nur die eine 
Wirkung des Unlöslichmachens. Das Verfahren soll 
auch zur Hervorrufung von Zeichnungen auf der Ober- 
fläche des Kaseins Anwendung finden können, indem 
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bei Anwendung reliefgemusterter Elektroden die vor- 
springenden Musterteile die Stromwirkung übertragen. 

Eine Magnetwirkung macht sich das Patent 235381 
der Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer 
& Co. bei der Hervorrufung von Mustern zunutze. 
Hierbei dient die Magnetwirkung dazu, feingesiebtes 
Eisenpulver den magnetischen Kraftlinien entsprechend 
vor dem Erstarren der das Pulver enthaltenden kolloi- 
dalen Masse zu gruppieren. Das Eisenpulver wird 
zwecks Farbwirkung mit Erdfarben oder dergleichen 
gemischt, insbesondere können auch Metallbronzen als 
Färbmittel benutzt werden. Durch Wahl und Anord- 
nung der Magnete lassen sich mannigfache Muster- 
varianten herbeiführen. Zur Hervorrufung von metal- 
lisch aussehenden Musterungen hat man gerade bei 
Kunststoffen verschiedene Wege eingeschlagen. Na- 
mentlich die Zelluloidindustrie kennt solche Verfahren, 
welche entweder Einlegearbeiten nachzuahmen suchten, 
indem das Metall galvanisch auf den Zelluloidgegen- 
stand, gegebenenfalls unter Anwendung von Schablo- 
nen, niedergeschlagen wurde, oder indem Bronze auf- 
gestäubt wurde, wobei man die Oberfläche durch teil- 
weises Aufweichen mit Lösungsmitteln empfänglicher 
machte, ähnlich wie man dics auch für Bildubertragung 
(Abziehbilder u. dgl.) anwandte. Ferner bediente man 
sich des Hinterlegens gefärbter durchscheinender oder 
auch durchbrochener, d. h. durchbrochen gemusterter 
Zelluloid- usw. Furniere mit Metallunterlagen, um z.B. 
Bronzereliefs vorzutäuschen. Die teilweise Erweichung 
der Zelluloidgegenstände bei der Erwärmung macht die 
Oberfläche sowieso aufnahmefähiger für das Einpressen 
von Zierauflagen, Metallpulvern usw. Bei Anwendung 
galvanischer Niederschläge ist das Stromleitendmachen 
nichtleitender Stoffe (Zelluloid usw.), so z. B. das Ein- 
stäuben mit Graphit, eine etwas umständliche Voraus- 
setzung. Zelluloidlösende Mittel hat man auch Bronzen, 
Metallpulvern oder Druckfarben zugesetzt, damit diese 
Stoffe besser in die Oberfläche des zu verzierenden 
Gegenstandes eindringen. Nach Patent 181 797 ist so- 
gar eine nachherige Politur der mit Zelluloidlosungs- 
mitteln aufgeschlammten Mctallpulver möglich. Nach 
Patent 240 501 werden Mctalleinlagen in Massen, wie 
Zelluloid, Hartgummi u. dergl. dadurch hergestellt, dab 
das Blechstück, das zur Aufbringung von Metallein- 
lagen dient, mit seiner Unterseite auf die Kunstmasse 
aufgekittet oder aufgeklebt und dem Aetzbad ausgesetzt 
wird. Hat man das Blechstück vorher in bestimmter 
Musterung mit einer Deckmasse behandelt, so werden 
nur die von der Deckmasse nicht berührten Metallteile 
vom Actzbad angegriffen. Die stehengebliebenen Me- 
tallverzierungen werden dann in die erweichte Masse 
eingepreßt. Als saurebestandige Deckmasse für das 
Aetzbad wird beispielsweise Asphaltlack genannt. In 
Fällen, wo die unmittelbare Aetzung auf dem Kunst 
stoffgegenstand unangebracht ist, wird nach einer wet 
teren Ausbildung des betr. Patentes das Aetzverfahren 
zunächst auf einer provisorischen Unterlage ausgeübt 
und dann wird übertragen und festgepreßt. 

(Schluß folgt.) 


Referate, 


Felix Fritz. Der Einfluß von Feuchtigkeit auf den 
Leinöltrockenprozeß. (Chemische Revue über die Fett- und Harz- 
industrie 1915, S. 19). Die Frage des Einflusses des Feuchtigkeits- 
gehaltes der Luft auf das Trocknen von Leinölfirnisanstrichen ist 
besonders von Weger, Lippert, Borries uud Genthe bear- 
beitet worden; doch sind diese Forscher auf Grund ihrer Unter- 
suchungen zu widersprechenden Ansichten gelangt. Auch sind diese 
Versuche häufig nur mit Bruchteilen eines Grammes an Oel ausge- 
führt und unter Bedingungen gewonnen worden, die den Anforde- 
rungen des täglichen Lebens seiten entsprechen. In Kreisen von 


Empirikern z. B. Malern, findet man daher gewöhnlich auch die An- 
schauung verbreitet, Anstriche bei nasser Witterung brachten leicht 
Mißerfolge mit sich. Beweiskräftige Ergebnisse konnten jedoch nur 
auf Grund von Versuchen im großen Maßstabe erhalten werden. ks 
ergab sich nun bei Beobachtungen in einer Leinölfabrik, die inner- 
halb eines Jahres 3—4 Millionen kg Leinölfirnis in Linoxyn umwan- 
delt, daß die Ausbeute der Oxydationshäuser, die während der Monate 
Mai bis August in Tätigkeit sind, hinter dem Ertrage derjenigen, die 
in der Zeit von Januar bis April benutzt werden, bedeutend zurück- 
bleibt, Dieser Umstand beweist den Einfluß der Feuchtigkeit auf 
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den Leinöltrockenprozeß, denn der Feuchtickeitsgehalt der Luft ist 
im Sommer durchschnittlich höher wie im Winter. Die Unterschiede 
in der Ausbeute können sich auf 6—10°/o belaufen. Selbstverständ- 
lich sind die Schwankungen nicht bei allen Werken gleich. Sie 
hängen vielmehr von der geographischen Lage bzw. dem Klima ab. 
Aber nicht nur der Oxydationsprozeß des Leinöls wird durch die 
wechselnde Witterung beeinflußt, sondern auch der Trockenverlauf 
des Linoleums in den Trockenhäusern. Im feuchten, heißen Sommer 
ist es kaum möglich, das Linoleum in der normalen Zeit von 3—4 
Wochen gut durchgetrocknet zu bekommen, während sich im Winter 
die Trocknung mühelos und viel schneller vollzieht, obgleich dann 
unter dem Einfluß kalter Winde die Temperatur in den Trocken- 
kammern oft unter die vorgeschriebenen 45°C herabgeht. Rn. 
Ed. Graefe. Zur Unterscheidung von Natur- und Kunst- 
asphalt. (Zeitschrift für angewandte Chemie 1916, S. 21). Verfasser 
führt zunächst die bisher zur Unterscheidung von Natur- und Kunst- 
asphalt vorgeschlagenen Verfahren an. Meinecke begründet eine 
Unterscheidung auf die Beobachtung des Striches der Asphalte auf 
einer Glasplatte, Kayser auf der Vergleichung der verschiedenen 
Absorptionsspektren der Lösung der Asphalte in Chloroform, Toth 
auf das Verhalten der Asphalte gegenüber verschiedenen Lösungs- 
mitteln. Marcusson und Eickmann benutzen zur Unterscheidung 
die Tatsache, daß nach Ausfällung der Asphaltstoffe aus einer Ben- 
zollösung des Asphalts mit Petroläther beim Eindampfen der Lösung 
ölige Rückstände hinterbleiben, die bei Erdölasphalt wesentlich be- 
deutender sind. als bei Naturasphalt und bei ersteren größere oder 
geringere Mengen — in der Regel mehr als 2% — Paraffin enthalten, 
bei letzteren aber fast frei davon sind. Ein weiteres von Marcusson 
angegebenes Verfahren zur Unterscheidung von Natur- und Kunst- 
asphalt beruht. auf der Bestimmung des Säuregehaltes im Asphalt. 
Destilliert man das zu prüfende Material und bestimmt den Säure- 
gehalt der ersten Anteile des Destillats, so liegen die Säurezahlen 
der ersten und zweiten 15°/o Destillat bei Naturasphalt wesentlich 
über 1, bei Erdölasphalt dagegen unter 1. Alle die genannten Ver- 
fahren sind jedoch zunächst nur für die Hand des Chemikers be- 
stimmt. Verfas’er suchte nun ein einfaches Verfahren ausfindig zu 
machen, das jedermann die Unterscheidung zwischen Natur- und 
Kunstasphalt ermöglicht. Dieses Verfahren stützt sich auf die Eigen- 
schaften, die die Asphalte infolge ihrer Entstehung angenommen 
haben Die Naturasphalte betrachtet man bekanntlich als Produkte 
der natürlichen Umwandlung von FErdölen. Dieselbe Umwandlung 
der Erdöle in Asphalt kann man bis zu einem gewissen Grade künst- 
lich nachahmen und mit ihrer Hilfe wird ein großer Teil der Oel- 
asphalte gewonnen. Bei dem Vorgange der Asphaltierung des Erd- 
öls spielt neben dem Sauerstoff auch der Schwefel eine Rolle. Während 
aber die Asphaltierung der Erdöle in der Natur unter dem Einfluß 
des Luftsauerstoffes und bei einer erhöhten Lufttemperatur von 
höchstens 60° nur langsam erfolet. kommt bei der künstlichen Her- 
stellung von Oelasphalt bei der Destillation stets eine höhere Tem- 
peratur in Anwendung Die Asphaltierung wird hierdurch ar sich 
außerordentlich beschleunigt und außerdem noch durch Finblasen 
von Luft weiter gefördert. Die Folge der hohen Temperatur ist, 
daß auch der Schwefel schneller in Reaktion tritt, was sich durch 
das starke Auftreten von Schwefelwasserstoff bei der Destillation 
verrät Die so entstandenen Asphalte müßten daher, wenn sie auf 
die gleiche Temperatur erhitzt werden wie Naturasphalt im Gegen- 
satz zu letzteren ear keine oder eine geringere Entwicklung von 
Schwefelwasserstoff zeigen, weil bei ihnen der Schwefel seine Arbeit 
schon getan hat. Andererseits müssen Naturasphalte beim Erhitzen 
auf eine nicht allzuhohe Temperatur mehr Schwefelwasserstoff ent- 
wickeln, als Oelasphalte. Der entstandene Schwefelwasserstoff kann 
in bekannter Weise mit Bleipapier nachgewiesen werden. Zur Prü- 
fung des Verhaltens der Asphalte dient dem Verfasser folgende Vor- 
richtung: In eine mit einem hoch entflammbaren Zvlinderöl gefüllte 
Eisenschale tauchen nebeneinander ein Reagensrohr und ein Thermo- 
meter. In das Reagensrohr ist vorher I g des zu prüfenden Asphalts 
gebracht worden. Sollte der Asphalt wasserhaltig sein, so muß er 
vorher bei gelinder Wärme getrocknet werden, damit er später nicht 
schäumt. In dem Reagensrohr ist durch einen Kork ein Streifen 
Bleipapier so eingeklemmt, daß sich sein unteres etwas angefeuch- 
tetes Ende etwa 1 cm über dem Asphalt befindet. Zur Prüfung 
erhitzt man das Oelbad auf 200—205°, taucht das in beschriebener 
Weise vorbereitete Reagensrohr hinein und beläßt es darin 5 Minuten 
lang. Das Glas wird. dann aus dem Oelbad entfernt, vom Oel ge- 
reinigt, der Streifen Bleipapier herausgenommen und auf seine 
Schwärzung geprüft. Es wurde eine große Reihe natürlicher und 
künstlicher Asphalte auch Asphaltgestein und Peche auf die be- 
schriebene Weise geprüft. Alle Naturasphalte zeigten in starkem 
Maße die Schwefelwasserstotfreaktion. Die Asphaltite reagierten 
sämtlich überhaupt nicht. Die Oelasphalte reagierten nicht, mit Aus- 
nahme von kalifornischen Asphalten und dem Rückstand von Trini- 
dadrohöl, die beide eine schwache Reaktion zeigten. Extrakte von 
Asphaltgestein reagierten sämtlich stark, mit Ausnahme des Extraktes 
von Traversgestein, das nur eine schwache aber immerhin deutliche 
Reaktion zeigte. Die Ritumina der Asphaltgesteine erwiesen sich 
demnach als echte Naturasphalte. Die Peche zeigten kein einheit- 
liches Verhalten. So gab eine, wenn auch nicht starke Reaktion, 
das Holzpech. Der Rückstand der bei der Reinigung der Braun- 
kohlenteeröle abfallenden Säureharze reagiert sogar schnell in der 
Kälte, Diese Peche haben aber so charakteristische Eigenschaften 
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(vgl. auch Graefe, Chem. Zeitung 1906, S. 298; Zeitschrift für 
angewandte Chemie 1906, S. 1905), daß eine Verwechselung mit den 
Naturasphalten schon wegen ihrer äußerlichen Merkmale ausge- 
schlossen ist. Auf die Höhe des Schwefelgehaltes scheint es bei 
der Schwefelwasserstoffreaktion nicht anzukommen, sondern mehr auf 
die Art, in der der Schwefel im Molekül gebunden oder in der er 
überhaupt im Asphalt vorhanden ist. So zeigte 2. B. das St. Valen- 
tinobitumen trotz seines höheren Schwefelgehaltes geringere Reaktion 
als der Trinidadasphalt und andererseits ein syrischer Asphalt mit 
8°lo Schwefel überhaupt keine Schwefelwasserstoffreaktion. 
Schließlich weist Verfasser noch auf die subjektive Unter- 
scheidungsmöglichkeit hin, die wenigsters dem Fachmann der Ge- 
ruch der verschiedenen Materialien bietet. Naturasphalte zeigen 
einen eigenartigen Geruch, der sich bei vielen schon in der Kälte 
bemerkbar macht, besonders stark aber beim Erhitzen auftritt und 
zum Teil wahrscheinlich von flüchtigen Schwefelverbindungen her- 
rührt. Bei Kunstasphalt bemerkt man diesen Geruch nicht, da die 
flüchtigen Anteile während der Herstellung beim Destillieren ver- 
loren gehen. -> Rn. 
Felix Fritz. Die Verwendung des Linoxyns zu Anstrich- 
zwecken. (Chemische Umschau auf dem Gebiete der Fette, Oele, 
Wachse und Harze 1916, S. 29.) Verfasser empfiehlt bei der gegen- 
wärtigen Leinölknappheit auf die Verwendung von Linoxynlösungen 
zu Anstrichzwecken zurückzugreifen Der Vorrat an Linoxyn ist in 
Deutschland noch ein recht beträchtlicher, da die Linoleumfabriken 
in ihren Oxydationshäusern bedeutende Mengen davon auf Stapel 
haben, die jetzt mit Leichtigkeit als Farbenbindemittel verwertet 
werden können. Als technisch anwendbares Lösungsmittel für das 
Linoxyn stellt sich das Benzol dar, während sich dagegen das Benzin 
bedeutend weniger für diesen Zweck eignet. Die Auflösung wird 
durch kräftiges Durchrühren oder richtiger Durchpeitschen der Linoxyn- 
Benzolmischung erreicht und nimmt, je nach der vorhandenen Vor- 
richtung, | bis 3 Tage in Anspruch. Am geeignetsten sind jedenfalls 
liegende miteinem Rührwerk ausgestattete, heizbare und kühlbare Trom- 
meln, wie man sie zur Schnelloxydation von Leinöl seit vielen Jahren be- 
nutzt. Eine brauchbare Lösetrommel ist in der englischen Patent- 
schrift Nr. 7742 vom Jahre 1893 abgebildet. Etwas schneller wird 
die Auflösung erreicht, wenn man das Linoxyn in Benzol zuerst ge- 
hörig aufquellen läßt. dann die schwammige Masse auf einer Farben- 
reibmaschine zu einem unfühlbaren Blei zerwalzt und das zerriebene 
durchfeuchtete Linoxyn zusammen mit der 2!/s bis 3 fachen Gewichts- 
menge Benzol in die Lösetrommel bringt. Die Linoxynauflösung wird 
allerdings ohne Zusätze wie l.einölfirnis, Lack, Mineralöl, Harze und 
andere ähnliche Stoffe meist nicht zum Anstreichen oder zum Anrühren 
von Farben benutzt werden können, da der nach dem Trocknen zu- 
rückbleibende Film gewöhnlich zu trocken sein dürfte. Rn. 
Franz Fischer. Ueber die Gewinnung flüssiger Kohlen- 
wasserstoffe durch die Einwirkung von Aluminiumchlorid auf 
Naphthalin unter Druck. (Berichte d. Deutsch. chem. Ges. 1916, 
49, 252.) Deutschland erzeugt jährlich etwa 80 000 Tonnen Naph- 
thalin, das bisher wegen seiner Billigkeit zum größten Teile verfeuert 
wurde. Verfasser sucht das Naphthalin in neuer Weise nutzbar zu 
machen. Technisches Reinnaphthalin wurde in Autoklaven mit 
4°Jo Al Cls 20 Minuten erhitzt, wobei die Temperatur auf 330° C, der 
Druck auf 15 Atm. stieg. Bei dieser Behandlung bildet sich flüssiger 
Kohlenwasserstoff in einer Menge von 40 °f vom Naphthalin, während 
der Rest in Pech und Kohle übergeht Bei Rohnaphthalin waren 
10 % AlCls erforderlich. Der chemische Vorgang besteht wahr- 
scheinlich in einer Hydrierung und Dehydrierung. Die flüssigen Kohlen- 
wasserstoffe lassen sich aber in gewöhnlichen Lampen nicht ohne 
Rußabscheidung verbrennen. Rn. 
M. Uhlerbäumer. Traubenkernöl. (Chemische Umschau 
auf dem Gebiete der Fette, Oele, Wachse und Harze 1916, S. 20.) 
Infolge des ständig steigenden Bedarfes an Fetten und Oelen sieht 
sich die deutsche Oelindustrie gezwungen, nach neuen oder bis- 
her weniger beachteten Rohstoffen Umschau zu halten. So ist u.a. 
auch auf die Traubenkerne, die Samen der Weinrebe (vitis viniferae) 
hingewiesen worden. Tatsächlich ist in diesem Jahre, wie Zeitungen 
berichten, in Oesterreich eine Beschlagnahme der Traubenkerne zum 
Zwecke der Oelgewinnung erfolgt und auch in Deutschland werden, 
einer privaten Mitteilung zufolge, die Kerne gesammelt. Nach Hef- 
ter *) liefern 36 kg Traubenkerne, deren Oelgehalt im Mittel 14,5 °/, 
beträgt, mindestens 4 kg Oel. Da nach den Angaben in Meyers 
Konservationslexikon (1908) über die Weingewinnung jährlich in 
Deutschland 1900000 hl, in Oesterreich 3500000 hl und in Ungarn 
3100000 hl Wein gewonnen wird, so könnte auf Grund der Hefter- 
schen Angabe allein in Deutschland 1080000 kg. in Oesterreich 
2000 000 kg undin Ungarn 1770000 kg Traubenkernöl erzielt werden. 
Die Gewinnung des Oeles ist nicht mit Schwierigkeiten verknüpft. 


. Es handelt sich zunächst darum, die Traubenkerne aus den nach dem 


Keltern zurückbleibenden Trestern abzusondern, was auf verschiedene 
Art geschehen kann. Nach dem trocknen Verfahren läßt man die 
Trester gut an der Luft austrocknen und scheidet dann die Kerne 
durch Werfen, Schlagen oder Aussieben von den Stielen und Kämmen. 
Das nasse Verfahren besteht in dem , Ausradern*, dem Auslesen der 
Kerne mit der Hand aus den noch feuchten Trestern. In Württem- 
berg werden die Trester mit der Hand zerrieben und die ausgeschie- 


*) Hefter, „Technol. der Fette und Oele“, Bd. II, S. 541. 
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denen Kerne durch Absieben gereinigt. Auch die nach den letzten 
beiden Verfahren gewonnenen Kerne werden getrocknet. Nach dem 
Trocknen werden die Kerne möglichst fein zerkleinert bzw. gemahlen. 
Das auf diese Weise gewonnene Mehl wird mit 10—12°o Wasser 
vermischt und ziemlich schwach erwärmt, worauf das erste Pressen 
erfolgt. Die erhaltenen Preßrückstände werden wieder zermahlen, 
nochmals mit 20—25°/o Wasser vermischt, erwärmt und zum zweiten 
Male gepreßt. - 


Das kalt gepreßte Oel hat bei Verarbeitung frischer Kerne eine 
goldgelbe Farbe und einen süßlichen Geschmack, während alte Kerne 
leicht ein bitter schmeckendes Oel von dunkler Farbe liefern. Das 
durch die zweite heiße Pressung gewonnene Oel ist dunkel olivgrün 
und schmeckt bitter. Das Traubenkernöl ist kältebeständig. Es er- 
starrt erst bei Temperaturen unter 10°C, nach Hollandt sogar erst 
bei —15 bis —17°C. Das Oel gehört seiner Jodzahl nach zu den trock- 
nenden Oelen; doch haben Frank und Rabak festgestellt, daß sein 
Trocknungsvermögen hinter demjenigen von Leinöl. chinesischem 
Holzöl und Walnussöl zuriickbleibt. Die auf verschiedenem Wege 
gewonnenen Oele finden auch verschiedene Verwertung. Das kalt 
gepreßte Oel gibt ein vortreffliches dem Olivenöl fast gleichkommen- 
des Speiseöl. Die heiß gepreßten extrahierten Oele und die Oele 
der zweiten Pressung, die sog. „Nachschlagöle“, kommen besonders 
für die Industrie in Betracht. Sie dienen zur Seifenfabrikation und 
nach Reinigung mit Schwefelsäure auch als Brennöle. Nach Horn 
kann das Traubenkernöl auch zur Bereitung von Türkischrotöl benutzt 
werden. Nach Frank!) besteht die Möglichkeit, das Traubenkernöl 
als Farben- oder Firnisöl zu verwerten. Die Preßrückstände der Kerne, 
die sog. Traubenkernkuchen, dienen als Kraftfuttermittel Rn. 


Patent-Beridt. 


Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


Britisches Patent Nr. 14868 vom Jahre 1914, Anhydat- 
Lederwerke Akt.-Ges. und K. Haring. Imprägnieren von 
Geweben. Filz oder gewebter Stoff aus Wolle, Baumwolle, Hanf, 
Leinen, Jute u. dgl. wird auf Ersatzstoffe für Sohlenleder, auf Treib- 
riemen, wasserdichtes Material oder Stoffe für elektrische Isolierungen 
verarbeitet. Der Stoff wird mit der Lösung eines geeigneten Füll- 
materials getränkt, dann wird das getränkte Gewebe in eine ge- 
schmolzene Masse eingeführt, welche sich in dem für die Lösung 
verwendeten Lösungsmittel löst. Als Füllmittel werden Asphalt, 
Petroleumteer, Harz, Kautschuk, Guttapercha oder hochschmelzendes 
Paraffin genannt. Zur Abstufung der Härte wird Leinölfirnis zuge- 
setzt. Als Lösungsmittel wird Benzol genannt. Zur Verstärkung der 
Festigkeit kann das Gewebe mit einer Lösung von Zelluloid, Zellit 
oder Azetylzellulose nachbehandelt werden. S 


Britisches Patent Nr. 2485 vom Jahre 1915. T. H. Ver- 
have, Haag, Holland. Verfahren zur Herstellung von 
Fäden aus Viskose. Viskose, welche 7—8 Tage bei 16° C auf- 
bewahrt ist, eignet sich am besten zum Spinnen. Ein gutes. Spinn- 
bad muß eine niedrige Konzentration freier Wasserstoffionen haben, 
ein geeignetes Spinnbad für Viskose der oben angegebenen Reife 
besteht aus 16 Teilen Natriumsulfat, 30 Teilen kristallisiertem Mag- 
nesiumsulfat, 9 Teilen Schwefelsäure und 45 Teilen Wasser. S, 


Britisches Patent Nr. 7773 vom Jahre 1914, Societe 
Chimiqe des Usines du Rhone anct. Gilliard, P. Monnet 
et Cartier. Paris. Herstellung von Zellulosederivaten 
Zellulose und Zellullosesederivate werden verestert durch Behandlung 
mit Säuren und Anhydriden der Fettreihe und einem Katalysator in 
Gegenwart von Trioxymethylen. Die Behandlung mit Trioxyme- 
thylen und die Veresterung können gleichzeitig oder nacheinander 
vorgenommen werden. S 


Britisches Patent Nr. 21016 vom Jahre 1914. Gesell- 
schaft für chemische Industrie in Basel in Basel. Her- 
stellung von Zellulosefettsäureestern. Zellulose wird acety- 
liert ohne Auflösung der Ester durch Behandeln mit der nötigen 
Menge Essigsäureanhydrid unterhalb 20° C, in Gegenwart eines oder 
mehrerer Katalysatoren, bis eine feste Gallerte entstanden ist, die in 
gewissen Lösungsmitteln löslich ist, nicht aber in Eisessig Aus dem 
Produkt erhält man viskosere Lösungen als aus den bekannten Zel- 
lulosefettsäureestern. Nitriert man die Zellulose teilweise vor der 
Esterifizierung, so erhält man gemischte Ester. S. 


Britisches Patent Nr. 75 vom Jahre 1915. Deutsche 
Gasglühlicht A.-G. (Auergesellschaft), Berlin. Herstel- 
lung von Zellulosefettsäureestern mit mehr als 30 Proz. 
gebundener Fettsäure. Man läßt Homologe der Ameisensäure 
in Gegenwart von Katalysatoren aber ohne Verwendung von Anhyd- 
riden auf Hydrazellulosen und zwar alle nachträglich hydratisierten 
Zellulosederivate, hydratisierte Zellulose, die nachträglich hydrolisiert 
oder oxydiert ist, oder auf Hydrazellulose, die durch Einwirkung von 
Alkalien, wässrigen Säuren oder Salzlösungen auf Zellulose erhalten 
ist, oder die aus Lösungen von Zellulose oder- estern ausgefällt-ist, 
einwirken. Die Hydrazellulose wird in gequollenem Zustande ver- 
wendet, als Katalysatoren dienen Schwefelsäure, Sulfurylchlorid, Salz- 
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säure, Phosphorsäuren oder Mischungen davon. Der Grad der Ver. 
esterung hängt von dem Katalysator und der Temperatur ab, S, 
Französisches Patent Nr. 475793. Pichard Frères. 
Roßhaarersatz aus Häuteabfällen und Verfahren zu 
seiner Herstellung. Abfälle von Häuten oder Fellen, z. B. Ab- 
schnitte von Kaninchenhäuten oder Abfälle von der Gerberei, werden 
in Streifen zerschnittten und 24 Stunden in Formaldehydlösung oder 
Kupfersulfat-, Kaliumbichromat- oder Alkalilösungen getaucht. Das 
Produkt wird elastisch und fault ‘nicht, zur Beseitigung des Geruches 
werden geeignete aromatische Stoffe zugesetzt. S. 
Französisches Patent Nr. 475343. Röhm und Haas, 
Verfahren zum Entbasten von Seide. Die rohe Seide wird 
einige Stunden bei einer Temperatur nicht über 40° C in einer Lö- 
sung von 0,05 Proz. Pankreatin und 0,1 Proz. Seife behandelt und 
danach 20—30 Minuten in Wasser von 90—100° erhitzt. Wenn nötig, 
können der Pankreatinlösung Salze, besonders alkalische Salze, zu- 
gesetzt werden. - ; 
Schweizerisches Patent Nr. 72056. M. A. Burkhalter, 
Neuchätel. Mischung zum Undurchlässigmachen von Leder 
und Geweben. Wenigstens ein Fettkörper und ein Harzkörper sind 
in eir em flüchtigen Lösungsmittel gelöst. Es werden z. B. 16 Proz, 
Paraffin, 10 Proz. Terpentin, 15 Proz. rohes Pferdefett und 2 Proz. 
Burgunderpech in 57 Proz. Benzin gelöst. Das Mittel wird auf die 
erhitzten Gewebe oder Leder aufgebracht, das Benzin verdampft und 
läßt in den Poren und Zwischenräumen die feste Mischung zurück, 
welche die Oeffnungen verstopft, und so die Feuchtigkeit am Ein- 
dringen hindert. S. 
Schweizerisches Patent Nr. 72044. Clara Mann, Bar- 
men. Verfahren zum Mattieren von Kunststroh. Das 
Kunststroh wird nach dem Färben mit Seifenlösung unter Zusatz von 
Gerbstoffen behandelt. Zweckmäßig wird diese Behandlung vorge- 
nommen, nachdem das Kunststroh bereits vor dem Färben mit Tür- 
kischrotöl oder den sonstigen bekannten Mitteln imprägniert und 
dann getrocknet worden ist, S. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. (Patentklasse 22). 


D. R. P. Nr. 290850 Kl. 22i vom 13. XI 1913, Zus z, D.R. 
P. Nr, 282609. Perkins Glue Company inLandsdale, Penns. 
V. St. A. Verfahren zur Herstellung von Holzleim aus 
Stärke, Alkali und Wasser. Das Verfahren des Hauptpatents 
(s. Kunststoffe 1915, S, 94) wird auch zu weit abgebauten Stärke- 
produkten so angepaßt, daß trotz des zu weit getriebenen Abbaues 
ein Holzleim von den im Hauptpatent beschriebenen Eigenschaften 
entsteht. Aus solchen zu weit abgebauten Stärkeprodukten wird ein 
brauchbarer Holzleim in der Weise erzeugt, daß als Ausgangsmaterial 
für die Alkalibehandlung eine Mischung von zu weit abgebauten und 
zu wenig oder gar nicht abgebauten Stärkeprodukten dient, derart, 
daß der von zu weit abgebauten Teilen auf die Klebkraft und Streich- 
fähigkeit des entstehenden Holzleims ausgeübte ungünstige Einfluß 
durch die Anwesenheit zu wenig oder gar nicht abgebauter Teile 
ausgeglichen wird. S. 

D. R. P. Nr. 290736 Kl. 22i vom 13. XI. 1913. Farben- 
fabriken vorm. Friedr. Bayer & Co. in Leverkusen bei 
Köln a. Rh. Verfahren zur Darstellung eines dem Gummi- 
arabicum ähnlichen Klebstoffs. Es wurde gefunden, daß man 
aus löslicher Stärke einen haltbaren, in seinem physikalischen Ver- 
halten einer Gummiarabikumlösung sehr ähnlichen Klebstoff dadurch 
herstellen kann, daß man das Lösen der löslichen Stärke, mit oder 
ohne Zusatz von Formaldehyd, bei gleichzeitiger Gegenwart wasser- 
löslicher Salze organischer Säuren wie Karbon- oder Sulfosäuren vor- 
nimmt. Dabei können die verschiedensten Salze entweder für sich 
oder in Mischung verwendet werden, auch ihre Menge kann in den 
weitesten Grenzen schwanken. Von wasserlöslichen Salzen der ali- 
phatischen Reihe werden genannt die wasserlöslichen Salze der Kar- 
bonsäuren und der Aminosäuren, von Salzen -der Benzolreihe die 
wasserlöslichen Salze der Sulfosäuren des Benzols, Phenols und ent- 
sprechender Aminoverbindungen, der Karbonsäuren, Oxykarbonsäuren 
und Aminokarbonsäuren. Von der Naphthalinreihe: die Salze der 
Sulfosäuren des Naphthalins, des a- und $-Naphthols, Dioxynaphtha- 
lins, œ- und $-Naphthylamins und Aminophenols. Es werden z. B. 
20 Teile löslicher Stärke mit 8 Teilen naphthalinmonosulfosaurem 
Natron gemischt. das trockne Pulver in Wasser eingetragen und die 
Mischung dann unter Umrühren auf etwa 80° erhitzt. . 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29). 


Britisches Patent Nr. 1572 vom Jahre 1915. P. Joliot, 
Lyon. Herstellung glänzender Zellulosefäden. Fäden 
natürlicher Zellulose werden durch Behandlung mit Aetzalkalilauge 
in Alkalizellulose verwandelt, getrocknet und im Vakuum mit Schwe- 
felkohlenstoff behandelt. Aus dem gebildeten Zellulosexanthogenat 
wird die Zellulose zurückgebildet und schließlich werden die Verun- 
reinigungen aus den Fäden entfernt. S. 

Oesterreichisches Patent Nr. 71403. G. Scherbel in 
Berlin, Verfahren zur Herstellung von künstlichen Reiher- 
federn, Einem vorwärts bewegten, den Stiel bildenden Draht werden 
Haare selbsttätig zugeführt, die mit einem Ende auf dem Draht durch 
Umwickeln mit einem Faden befestigt werden, wobei sowohl die 
Drehbewegung als auch das Umwickeln in der bei Umspinnmaschinen 
bekannten Weise erfolgt. 
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Schweizerisches Patent Nr. 71790. Friedr. Reich- 
mann in Barmen. Einrichtung zum Aufschließen von 
Stroh und anderen Vegetabilien zum Zweck der Gewin- 
nung von spinnbarem Fasermaterial. Das Rohgut wird ge- 
kocht und mit mehreren Flüssigkeiten nacheinander behandelt, dabei 
wird es durch eine der Zahl der Behandlungsstufen entsprechende 
Anzahl der Länge nach hintereinander geschalteter Behälter geleitet, 
die innen je eine nach dem hinteren Behälterende zu ansteigende 
Fördereinrichtung für das zu behandelnde Rohgut besitzen, durch 
welche das Gut selbsttätig durch die ganze Länge des Behälters und 
die darin enthaltene Flüssigkeit geführt, am Ende des Behälters aus 
dieser herausgehoben und in den folgenden Behälter übergeführt 
wird, um hier in gleicher Weise weiterbefördert zu werden. In den 
einzelnen Behältern sind über der Fördereinrichtung in bestimmten 
Abständen Flügelräder mit gegeneinander versetzten Reihen von 
breiten, keilförmigen Zähnen angeordnet, welche das Gut in die 
Flüssigkeit niederdrücken und dabei gleichzeitig vermöge ihrer breiten 
Zähne stark auseinanderdrangen, Am hinteren Behälterende ist je- 
weils über einem ansteigenden Förderband ein zweites Förderband 
angeordnet, zwischen diesen Förderbändern wird das Gut angehoben 
und durch Auspressen von einem Teil der anhaftenden Flüssigkeit 
befreit. Das aus dem Kochbehälter kommende, heiße Gut wird vor 
dem Eintritt in die starke Lauge gekühlt. Um bei der Förderung des 
Gutes vom Kochbehälter zum nächsten Behälter die Luft fernzuhalten, 
taucht eine oben und seitlich geschlossene Haube in den Kochbehälter 
und den darauffolgenden Behälter ein (6 Zeichnungen). S. 


Schweizerisches Patent Nr.71446. Augustin Pellerin, 
Trouville, Einrichtung zur Herstellung von Fäden aus 
Zellulosehydrat. Aus der Spinndüse treten die Fäden in ein 
Fäll- und Fixierungsbad und gelangen als Fadenmasse zu einer Ab- 
zugsvorrichtung, deren Schnelligkeit beliebig eingestellt werden kann, 
ohne daß man den Gang der Maschine unterbrechen muß. Die Ab- 
zugsvorrichtueg besteht aus einer umlaufenden Trommel, die durch 
Vorgelege verschiedene Geschwindigkeit erhält. Durch einen Schaber 
wird die Fadenmasse von der Trommel abgenommen und gelangt 
dann in ein Sammelgefäß. S, 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


D. R. P. Nr. 291946 (Zusatz zum Patent 290295.) Albert 
Sigwart in Ludwigshafen a. Rh. Knetvorrichtung. Der In- 
halt des Knetkastens ist von oben her unter die Einwirkung eines 
Druckkörpers gebracht, der aus gelenkig miteinander verbundenen 
Teilen besteht, die ihre Lage zueinander entsprechend der wechseln- 
den Querschnittsform des Knetkastens ändern. Der Hauptteil der 
Druckplatte besteht aus einem Rahmen, gebildet von vier Winkel- 
eisen a, die durch Scharniere b verbunden sind. Die lotrechten 
Seitenflachen der Winkeleisen liegen beim Gebrauch in unmittelbarer 
Nähe der lotrechten Innenseiten des Knetkastens, welcher durch die 
. Linien b! angedeutet ist. Die wagerechten Winkeleisenschenkel a? 
drücken auf die zu knetende Mischung; weil diese Schenkel in der- 
selben Ebene liegen, so sind sie so weit abgeschnitten, daß die Platte 
die dargestellte Form annehmen kann. Die Schenkel könnten auch 
in verschiedenen Ebenen liegen. Durch eine an den wagerechten 
Winkeleisenschenkeln in Langschlitzen geführte Lasche c wird unter 
Vermittelung einer Stange d ein Belastungsgewicht getragen. Zur 
Führung des Gewichtes dient ein Querträger, welcher zweckmäßig 
an der Grundplatte des Knetkastens befestigt ist. Bei der Benutzung 
sitzt die Druckplatte im Kasteninnern und drückt auf diesen Inhalt. 
In dem Maße, wie die Knetung des Inhaltes fortschreitet und sich 
das fertige Knetprodukt bildet, sinkt die Platte nach abwärts, wäh- 
rend gleichzeitig eine entsprechende Menge der Masse durch die in 
den Winkeleisenschenkeln gebildete Durchbrechung a® über die Platte 
tritt, H, 


Schweizerisches Patent Nr. 71810. M. Brecht in 
Luzern, Schweiz. Verfahren zur Herstellung von künst- 
lichem Leder, Es wird eine Mischung, welche wenigstens aus 
einem Teil Lumpenfasern (Hadern) und einem ungefähr gleichen 
Teil eines aus Ledermaterial und kurzem Fasermaterial her- 
gestellten Gemenges besteht, mit einer Bindemittellösung durch- 
tränkt und durchgeknetet, worauf man aus der erhaltenen teig- 
artigen Masse Formlinge herstellt, die man unter starkem Druck 
solange preßt, bis die in ihnen enthaltene Feuchtigkeit verdunstet ist. 
Das zu der Mischung verwendete kurze Fasermaterial kann aus 
kurzen Haaren, Wolle oder pflanzlichen Fasern bestehen. Die Binde- 
mittellösung besteht aus etwa 6 Teilen Nitrozellulose, etwa 3 Teilen 
Harz, etwa 3 Teilen nicht trocknendem Oel und etwa 100 Teilen 
Alkohohl. Das Ganze wird tüchtig durchgeknetet, bis man eine 
teigartige Masse erhält. Aus ihr werden Formlinge hergestellt, in- 
dem man durchlöcherte Formen mit Masse füllt und unter starkem 
Druck solange preßt, bis die in der Masse euthaltene Flüssigkeit ver- 
dunstet ist. Je nach der Beschaffenheit des herzustellenden Leders 
werden die Bestandteile der Mischung abgeändert. Je zäher” das 
Leder sein soll, desto mehr Nitrozellulose verwendet man, durch er- 
höhten Zusatz von Harz oder Oel wird das Produkt elastischer. Als 
Bindemittel kann auch in Alkohohl und Aether gelöstes Zelluloid 
verwendet werden. Um das Kunstleder feuersicher zu machen, 
können z. B. Asbestfasern, Glimmermehl oder entsprechende Chemi- 
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kalien zugesetzt werden. Durch Zusatz von Farbstoffen kann jede 
gewünschte Farbe gegeben werden. Das Leder kann wie natürliches 
nach Einwelchen in heißem Wasser verarbeitet werden, das Wasser 
dringt nicht in das Leder ein und löst es auch nicht auf. S. 
Amerikanisches Patent Nr. 1169349, J. Pinal, E. Icaza, 
Mexiko. Verfahren zur Behandlung von Holz. Das Holz 
wird mit einer Chlormagnesiumlösung von mindestens 15° B. behan- 
delt und danach mit einem wasserfesten Ueberzug aus Magnesium- 
silikat versehen. S. 


Tediniiche Notizen, 


Leichtanzufertigende Zierrahmen. (Nachdruck verboten.) In 
der Fachpresse wurden wiederholt Abhandlungen über die Selbster- 


 zeugung von Zier- und Bilderrahmen gebracht, doch ergab es 


sich bei genauerer Prüfung, daß die Angaben trotz alldem nicht 
immer dem praktischen Bedürfnisse der Gegenwart entsprachen, wo 
man auch aut eıne bestimmte normale Preislage Rücksicht zu nehmen 
hat.Ohne Zweifel wird ja der Bedarf an Rahmenleisten infolge der 
vermehrten Verwendung von Erinnerungs- und Andenkenbildern jetzt 
oder später ein ungleich höherer sein, aber der Handwerker wird sich 
dennoch nicht entschließen können große Leistenlager anzuhäufen, weil 
erstens einmal die Geldknappheit zurmöglichsten Einschränkung der Aus- 
lagen fir das Warenlager drangt, zweitens drangt auch die Unsicherheit 
der Modeverhältnisse zur Zurückhaltung, weshalb es daher doppelt be- 
grüßenswert sein wird, wenn der Gewerbetreibende für diejeweiligen Be- 
dürfnisse sich selbst einigermaßen forthelfen kann. — Wir möchten da nun 
auf eine einfache und billige Fabrikationsmethode in Rahmenleisten hin- 
weisen, wie sie seit Jahren in den Gebieten der waldreichen Gegenden 
Bayerns, des Böhmerwaldes, des Riesengebirges und vielleicht auch noch 


_ anderwärts als eine Art Haus- oder Heimindustrie betrieben wird, wo ge- 


schnitzte Holzzierramen und andere Holzgebrauchs- und Luxusartikel 
erzeugt werden. Die Herstellung dieser Rahmen ist ziemlich einfach, 
obwohl sie nach der Fertigstellung kostbaren Schnitzrahmen ziemli_h 
ähnlich sind und darnach auch eingeschätzt werden. Der besondere 
Vorteil des Erzeugnisses liegt aber außerdem noch darin, daß jeder 
Glasermeister der Größe des einzurahmenden Bildes entsprechend den 
Rahmenleisten anpassen und sofort herstellen kann. Gewöhnlich 
kommen etwa 7 bis 8 mm starke und annähernd 1!/3 cm breite Holz- 
leisten billigster Sorte, die man sich bei dem Tischler anfertigen lassen 
kann, zur Anwendung, welche man quadratisch zusammenfigt, sodaß 
bereits die fertige Umrahmung entsteht. Will man der Umrahmung 
selbst eine besondere Zierform geben, so kann man die Leisten durch 
beliebige Sägeschnittlinien gewunden oder rund stabförmig herstellen, 
oder aber man kann durch Zusammensetzung mehrerer noch schmälerer 
Leistenstäbe sog. Gatterrahmen erzeugen. Hat man einige Uebung 
in Laubsägearbeiten, dann ist es überhaupt leicht, die Leisten durch 
Zieraufsätze noch besonders auszustatten, weil man ähnlich wie bei 
anderen Zierleisten Aufsätze beliebiger Art aus dünngesägten Zier- 
formen anbringen kann, welche den Wert des Werkstückes besonders 
erhöhen. An und für sich würden die hergestellten einfachen Um- 
rahmungen wenn sie aus Hartholz erzeugt, poliert und gebeitzt wären, 
ebenfalls schon für manche Zwecke zu gebrauchen. Wir erwähnten 
aber, daß man billiges weiches Holz für diese Zwecke verwenden soll 
und so liegt es auf der Hand, daß das Material noch eine besondere 
Flächenausstattung erfahren muß, um den Anspruch als Zierrahmen 
berechtigt erscheinen zu lassen. Zu diesem Zwecke stellt man sich 
nun aus Leim, Schlämmkreide und Firnis, der mit Kienäl versetzt 
wurde, eine Auftragmasse her, welche die Eigenschaft hat, auf dem 
Holze festzuhaften, gegen Witterungs- und Temperatureinflüsse äußerst 
widerstandsfähig zu sein und überdies sich auch formen bzw. mit dem 
Formbein behandeln zu lassen. Die Zusammensetzung ist folgende: 
Man trägt in eine 18°/,ige Leimschmelze annähernd 8 Teile Firnis 
und 4 Teile Kienöl ein und versetzt diese Mischung mit soviel Schlemm- 
kreide, bis man eine breiartige Masse erlangt hat, welche nach dem 
Auftragen ziemlich rasch trocknet. Die Rahmenleisten behandelt man 
zunächst mit einer dünneren Massedeckschicht und trägt sodann noch, 
bevor der Anstrich richtig getrocknet ist, mit Hilfe einer Gummidüte 
hat eine feine Oeffnung den dickeren Belagbrei unregelmäßig auf. 
Die Gummidüte durch die der Brei strangförmig herausgepreßt 
wird, so daß man in die Lage kommt, schon da beliebige Veräste- 
lungen und Stilisierungen von Ranken, bzw. Nachahmungen vonRinden- 
teilen herzustellen. Auch Geflechtmotive lassen sich in leichter Weise 
erreichen, indem man künstlerisch gewundene Weidenruten oder Reis- 
strohgeflechte mit Paraffin, Wachs oder anderen Fettstoffen tränkt 
und diese auf die Leistenteile aufpreßt, Will man jedoch die Verzierun- 
gen in richtiger Reliefprägung haben. macht man sich zunächst in be- 
kannter Weise Gipsformmodelle durch Abgüsse und bringt auf diese 
Weise Pressungen auf den Rahmenteilen an. Nun läßt man die Waren 
an der Luft trocknen und überstreicht sie mit einem Holzbeizlack, 
wobei auch der untere Rahmenteil dieselbe Färbung annimmt. Auf 
diese Weise lassen sich sowohl kleine Zierrahmen wie auch große 
Schnitzrahmenimitationen in billiger Weise herstellen, welche durch 
Färbungen der Masse selbst oder durch Anstrich oder Beizung und 
Bronzierung noch besonders veredelt werden können. Besonders schön 
nehmen sich dabei dunkelolivgrüne Farbtöne aus, wenn beispielsweise 
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Epheu oder Eichenlaubverzierungen im Belage angewandt wurden. 
Die Herstellung dieses Zierbelages ist — was wir nebenbei verraten 
wollen — ebenfalls nicht schwer, da ja im Handel verschiedene Metall- 
zierrahmen ähnlicher Art bestehen, die man als Formmatrizze sehr 
gut verwenden kann. Sogar geschnitzte Holzrahmenteile lassen sich 
zur Herstellung von Gipsabgüssen verwenden, welch letztere man 
ebenfalls dann zur Herstellung von Prägeverzierungen gut gebrauchen 
kann. Der Erzeugungsmöglichkeit und Formgestaltung ist also dabei 
ein weiter Spielraum gelassen und jeder Glaser, der irgendwie die 


Erzeugungsmethode richtig auszunützen versteht, wird das Verfahren 


auch praktischen Zwecken entsprechend auszubauen wissen. 
O. Paıkert. 

Ueber die Erzeugung von Hartholz. Durch den Wegfall 
verschiedener Holzarten einerseits, anderseits aber auch durch Ver- 
teuerung anderer Ersatzstoffe ist die Nachfrage nach sogenanntem Hart- 
holze wieder gestiegen. Die Patent-Literatur des letzten Dezenniums 
zeigt, daß auch auf diesem Gebiete beachtenswerte Fortschritte ge- 
macht wurden, man kann aber auch den fortgesetzten Wechsel deı 
Imprägnier- oder Bindemittel erraten, daß man noch immer um Hart- 
holz-Produkte verlegen ist, welche diesen Namen im vollen Sinne 
des Wortes verdienen. 

Abgesehen von dem sogenannten Steinholze haben wir kaum 
ein Material. höchstens einige Kunstholzarten ausgenommen, welche 
den Namen Hartholz verdienen. Entweder zeigen die Fabrikate einen 
mehr steinartigen Charakter oder aber es handelt sich um einfache 
Imprägnierung, durch die die Faserung des Holzes keinerlei nennens- 
werte Veränderung ertahrt. Das Verfahren, Holz mit Lacklösungen 
zu durchtränken, wurde verschiedentlich verbessert, aber man kam 
auch hier nicht zum gewünschten Ziele, denn bei der Verschieden- 
heit des Holzes einerseits und bei der Verschiedenheit der Lacksub- 
stanzen war es nicht immer möglich. die gleiche Qualität zu erreichen, 
so daß man also auch hier von speziellen Arten nicht gut sprechen kann. 

Die Versuche haben nun gezeigt, daß Holz, wenn es insbeson- 
dere gut ausgetrocknet wurde und in Alkoholdämpfen größtenteils 
entharzt wurde, eine wesentliche Aenderung erfährt. So behandeltes 
Holz zeigt nach dem Austrocknen eine große Härte und Festigkeit. 
Durchtränkt man hierauf das Holz mit gefärbten Phenolharzlösungen, 
so nimmt die Härte bedeutend zu und beim Bruche zeigt es glas- 
artige Bruchflachen. In der Bearbeitung erweist es sich ziemlich 
hart, fast steinholzartig, läßt sich aber dennoch sehr gut mit Schliff- 
werkzeug bearbeiten, d. h. Bohren, Drehen usw. Bei Anwendung 
hoher trockener Temperatur unter Zuhilfenahme von Prägewerkzeugen 
erhält man scharfe Pressungen ohne Faserungen, so daß man also 
dieses Holz sehr leicht während der Imprägnierung bereits formen 
und in den Formen prägen kann. Während sich gewöhnliches Holz 
bei Dampfeinwirkung leicht wieder deformiert, zeigt sich hier nur bei 
Anwendung hoher 'l'emperaturen eine Veränderung. Derartige behan- 
delte Weichhölzer können also dann zur Erzeugung verschiedener 
Gebrauchs- und Luxusgegenstände benützt und durch die Färbung 
besonders ausgestattet werden. 

Weitere Versuche zeigen, wenn man Weichholz nach völliger 
Austrocknung und Entharzung mit einem dünnen Gemisch von Chlor- 
magnesium und Magnesit imprägniert, daß Holz eine ähnliche Ver- 
änderung erfährt, aber nach der Austrocknung steinhart wird, so 
daß eine Formierung unmöglich und die Bearbeitung nur mit scharfem 
Stahlwerkzeuge erreichbar ist. Wird dieses Holz vorher in einfacher 
Weise nach bekannter Methode mit lichtbeständigen Farben durch- 
tränkt, hierauf nach angegebener Art imprägniert, geschliffen und 
weiter bearbeitet. so hat man wertvolle Nachahmungen wertvoller 
Steinholzarten, die den richtigen Namen Steinholz verdienen und keineı- 
lei Veränderungen unterworfen sind. Freilich muß betont werden, daß 
auf die Imprägnierung ein besonderer Wert gelegt werden muß, denn 
eine billige Zusammensetzung des Gemisches aus Chlormagnesium 
und Magnesit genügt nicht, sondern man muß auch das Verhältnis 
beachten und zwar erreicht man die besten Resultate, wenn man 
4 Teile Clormagnesium von 15—30 B und 2—4 Teile Magnesit ver- 
wendet, welch letzterer Stott gut entwässert, das heißt gebrannt sein 
muß. Nicht unerwahnt wollen wir lassen, daß wenn beispielsweise 
dıe Durchbeizung des Holzes mit Metallsalzsäure geschah, das Holz 
einen reinen Politurglanz zeigt. Aus beiden Hartholzarten verfertigt 
man verschiedene Industrieartikel, wie Zigarrenspitzen, Stock- und 
Schirmgrifle, Knöpfe, Schnallen usw. und man wird das Material 
alsbald auch noch zur Erzeugung anderer Waren zuführen, da ins- 
besondere Zierrahmen und große gewerbliche Erzeugnisse daraus her- 
gestellt werden können. Wegen seiner Festigkeit wird das Hartholz 
immer mehr Verbreitung im Industrie- und (sewerbeleben finden, P. O. 

Präparieren des Leinöls zu Lackfirnis. Um einen hellen 
schnelltrocknenden L.einölfirnis herzustellen erhitzt man 100 kg von 
mit Salzsäure präpariertem Oel bis 190°C, setzt ein Kilogramm bor- 
saures Mangan zu und siedet weiter bis 200°C, Man entfernt dann 
das Feuer und überläßt den Firnis der Ruhe, bis er vollständig 
klar ist. Wird das Oel bis auf 314°C erhitzt und 2—3 Stunden ge- 
kocht, so bekommt man ein sehr schönes hellgelbes Lackol. Das 
beste [L.ackleinöl wird aber erhalten, wenn man in einem großen 
Ilolzbottich IS00 kg rohes L.einöl gut mit 4 kg Salzsäure vermischt 
und die Mischung in mit Blei ausgeschlagenen und mit Fenstern ver- 
sehenen Holzkisten so lange den Sonnenstrahlen aussetzt, bis sie halb 
eingedickt ist. 

Kautschukgegenstände kitten. Ein einfaches Verfahren zum 
Kitten von Kautschuk ist das folgende: In wässerigen Amoniak von 
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spez. Gewicht 0,90 1 erweicht man feinst gepulverten Schellack. Mit 
dieser gallertartigen Lösung, die man durch Erwärmen flüssig ge- 
macht hat, bestreicht man die zu kittenden Flächen der Gegenstände. 
Um Kautschuk zu lösen, verfahre man folgender Weise: 5 Teile in 
kleine Stückchen zerschnittener Kautschuk werden (nach Miller) 
mit 2,5 Teilen Aether in einem Glaskolben im Sandbad solange 
mäßig erwärmt, bis vollständige Lösung des Kautschuks eingetreten 
ist. Dann fügt man 2,5 Teile erwärmten Firnis und nach einigem 
Abkühlen 5 Teile erwärmtes Terpentinöl zu. 


Zur Herstellung holzähnlicher Platten aus Sägespänen, die 
im Gegensatz zu dem sog. Steinholz spezifisch leicht:und porös sind, 
benutzt man eine Mischung aus gleichen Teilen Holzmehl (oder 
feinen gesiebten Sägespänen), Magnesitpulver und Chlormagnesium- 
lauge von 20 Grad Be. Die trockenen Bestandteile werden gemischt 
und mit der Lauge zu einem Brei angerührt. Dieser wird in Holz- 
formen gepreßt, die mit Rüböl vorher eingefettet wurden. Dann sind 
die Platten, nachdem sie trocken und hart geworden sind, einige 
Tage unter mehrmaliger Erneuerung des Wassers zu wässern und 
schließlich zu trocknen. Sie lassen sich wie Holz sägen, schleifen 
und polieren. 
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Anmeldungen.. Deutschland. 
15b,2.K.62104. Ernst Krause, Berlin-Steglitz und Hans Blücher., 
Leipzig-Gohlis, — Verfahren zum Abformen von 


Matrizen und sonstigen Druckoberflächen in künst- 
lichen Massen. — 31. III. 16. 


22h, 1.C.25153. Chemische Fabriken Dr. Kurt Albert und Dr, 
Ludwig Berend, Amöneburg b. Biebrich a. Rh. — 
Verfahren zur Herstellung von schmelzbaren löslichen 


Kunstharzen aus unschmelzbaren unlöslichen Phe- 
nolaldehydharzen. — 6. VII. 14. 


81c,38.A.26747.Aktiebolaget Lux, Stockholm (Schweden). — 
Sicherheitsvorrichtung an Lagerbehältern für 
feuergefährliche Flüssigkeiten. — 29. I, 15. — Schwe- 
den 7. Il, 14 und J7, MI, 14, 
O. 8745. Carl Wilhelm Bernhard Platow, Lehe a, Weser, 
— Boot aus Kunst- oder Steinholz. — 10, IX. 13, 
120,6. S 42494. Societe Chimique des Usines du Rhone, Anct. 
Gilliard, P. Monnet & Cartier, Paris. — Ver- 
fahren zur Darstellung von Zelluloseazetat; 
Zus. z, Anm. S. 39408. — 12. VI. 14, 
22i1,2.P.33985, Friedrich Hermann Platt, Klebstofffabrik. 
Mühlhausen i. Thür. — Verfahren zum Kleben mit- 
tels Leimlösungen, — 19. V. 15. 


65c, 1 


Erteilungen: 


22i, 5. 293188, Elektro-Osmose Akt.-Ges, (Graf Schwerin- 
Gesellschaft), Berlin. — Verfahren zur Reinigung und 
Aufteilung von Leim und Gelatine beliebiger 
Herkunft, sowie leimartiger oder leimhaltiger Körper 
mit Hilfe des elektrischen Stromes, — 3. III. 14. 


Verantwortlicher Schriftleiter: Dr, Richard Escales in München. Verlag 

von Jj. F.Lehmann in München. Verantwortlich für den Inseratentell: Gerbard 

Reuter in Miinchen-Obermenzing. Druck vonKastner& Caliwey, kgl. Hof- 
buchdruckerei in München. 
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An die geehrten Bezieher der Zeitschrift 
„Kunststoffe“. 


[ees der in letzter Zeit ganz außerordentlich ge- 
stiegenen Ilerstellungskosten sehen wir uns leider ge 
nétigt, den Bezugspreis für das halbe Jahr um 2 Mark 
vom l. Juli 1916 ab zu erhöhen, obwohl damit bei weiten 
noch kein. völliger Ausgleich für die durch die Kriegs 
zeit entstandenen Mehrkosten an Druck und Papier gè 
schaffen ist. 


Wir bitten die geehrten Bezieher der „Kunststoiie”. 
trotz dieser Preiserhöhung unserer Zeitschrift das alte Wohl 
wollen zu bewahren. 


Hochachtungsvoll 
Der Verlag. 
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Zeitschrift für Erzeugung und Verwendung veredelter oder chemisch 


hergestellter Stoffe 
mit besonderer Berücksichtigung von Kunstseide und anderen Kunstfasern, von vulkanisiertem, 
devulkanisiertem (wiedergewonnenem) und kiinstlichem Kautschuk, Guttapercha usw. 
sowie Ersatzstoffen, von Zellhorn (Zelluleid) und ähnlichen Zellstofferzeugnissen, vonkünstlichem 
Leder und Ledertuchen (Linoleum), von Kunstharzen, Kasein-Erzeugnissen usw. 


mit Unterstützung von Dr. Paul Alexander (Berlin), Dr. L. H. Baekeland (Yonkers, N. Y.), Professor Dr. M. Bamberger (Wien), 
Dr. Ludwig Berend (Wiesbaden), Dozent Dr. Ernst Berl (Tubize), Professor Max Bottier (Würzburg), Professor Dr. E. Bronnert 
(Dornach i. E.), Dr. Rudolf Ditmar (Graz), Dozent Dr. Karl Dieterich (Helfenberg-Dresden), Dr. Arthur Eichengrün (Berlin), Dr. H. 
Fuchs (Berlin), Dozent Reg.-Baumeister M. Gerstmeyer (Berlin), Geh. Reg.-Rat Professor Dr. Harries (Kiel). Professor Dr. Alois Herzog 
(Sorau), Direktor Julius Hübner (Manchester), Chefchemiker H. Jentgen (Pilnikau i. B.), Professor Dr. A. Junghahn (Berlin), Regierungsrat 
Dr. O. Kausch (Berlin), Dr. A. Klein (Pest), Arthur D. Little (Boston, Mass.), Professor Dr. J. Marcusson (Berlin), Professor Dr. W. 
Massot (Krefeld), Dr. Karl Piest (Spandau), Professor Dr. Carl G. Schwalbe (Darmstadt), Dr. Hermann Stadlinger (Chemnitz), 
Professor Dr. Wilhelm Suida (Wien), Regierungsrat Dr. Karl Süvern (Berlin), Dr. W. Vieweg (Frankfurt a. M.), Geh. Reg.-Rat Professor 
Dr. H. Wichelhaus (Berlin), Edward C. Worden (Milburn, N.-J.) und anderen Sonderfachleuten 
herausgegeben von Dr. Richard Escales, (München). 


LS SS SS 


Diese Zeitschrift erscheint monatl. 2mal (am 1.u.15.). Bezugspreis halbjl. f.d. Deutsche Reich u.Oesterreich-Ung. M.12.—, 
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(Der Verlag behält sich das ausschließliche Recht der Vervielfältigung und Verbreitung der in dieser Zeitschrift zum Abdruck gelangenden 
Originalbeiträge vor.) 


Die Fällbäder für die Seritellung von Viskofefeide, 


Von Dr. Karl Süvern, Berlin, 


Die letzte zusammenfassende Darstellung der für 
die Erzeugung glänzender Fäden aus Viskose benutzten 
Fällmittel wurde in dieser Zeitschrift, 1913, S. 447 
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5 8 Erfinder bezw. Wesentliches Merkmal 
Z| Patentinhaber | Patent Nr: | der Erfindung 
45 | Fr. Steimmig, Brit. P. 5238 {In dem Verfahren des brit. 
Hannover. vom Jahre 1914.| P. 11104 1913 (=franz, 
+ | P.458979,Kunststoffel 913, 
S. 448, Nr. 43) wird zu- 
erst ein Bad von hoher 
Konzentration verwendet, 


. B aus 70 T. krist. 


Lauf. 


Ammoniumsultat in 20 T. 
Wasser bei 30—40° C., 
danach werden die Fäden 
einige Stunden der Luft 
ausgesetzt. Nachbehand- 
lung im sauren Bade ist 
nicht erforderlich. 

46 | G. Lacroix, Ma- |Belg. P. 256901.) Das Fällbad besteht aus 
chelen-Haren. Essigsäure, zu derein Salz, 
besonders Natriumazetat, 

gesetzt ist 
Franz. P. 461 900.|Als Fallbader werden ver- 
wendet: 1. Gesattigte Salz- 
lösung, die mit 4 Proz. 
technischer Salzsäure ver- 


| 
| setzt ist, 2. Lösung mit 
30 Proz. Magnesiumsulfat, 


| 

z 
| Natriumsulfat und 10 T, 
| 


47 |F. Petit. 


die 10 Proz. Schwefel- 
säure enthält, 3. Lösung 
mit 30 Proz. Natriumsul- 
fat, die 11 Proz. Schwefel- 
säure oder 12 Proz. tech- 
nische Salzsäure enthält, 
4. Lösung mit 25 Proz. 
Chlorammonium und 12 
Proz. technischer Salz- 
säure, 5. Lösung mit 15 
Proz.gewöhnlichem Alaun 
und 15 Proz. technischer 
Salzsäure. Verwendet man 
eine Salzlösung, die mit 
organischer Säure ver- 
setzt ist, so beschleunigt 
man zweckmäßig die Zer- 
setzung des Xanthogenats 
durch einen Zusatz von 
Mineralsäure oder deren 
sauren Salzen in einem 


bis 448 gebracht. Was seitdem an Neuerungen auf 
diesem Gebiete in die Oeffentlichkeit gelangt ist, findetsich 
im Nachstenden der Zeit nach geordnet zusammengestellt. 


=. Erfinder bezw. Wesentliches Merkmal 
3c 
an Patentinhaber | Reig | der Erfindung 


zweiten Bade. Man ver- 
wendet z. B. eine gesät- 
tigte Lösung von Koch- 
salz mit 10 Proz. Essig- 
oder Ameisensäure, oder 
eine Lösung von 25 Proz. 
Ammoniumsulfat mit 10 
Proz. Essigsäure oder 
. eine Lösung mit 25 Proz. 
Magnesiumsulfat und 10 
Proz. Essigsäure. 
Franz. Zusatzp.|Die Fallbäder bestehen aus 


47 | F. Petit. Franz. P. 461900. 


48 | Derselbe. 


18764/461900, | einer Lösung von Koch- 
Brit. P. 24376 | salz, die ungefähr 25 Proz. 
1913. Salz und 15 Proz. Phos- 


phorsäure (Handelslösung 
von 45°) enthält, oder aus 
einer Lösung von Koch- 
salz, die etwa 25 Proz. 
Kochsalz und 15 Proz. 
Chlorammonium enthält 
und mit 6 Proz. Salzsäure 
(Handelslösung) versetzt 
ist. 


49 | Verein. Glanz- D.R.P. 287 955 |In dem Fällbad aus Schwe- 
stoff-Fabriken K1,29b vom felsäure und einem Salz, 
A.-G. in Elberfeld. 15. 11. 1912, vorzugsweise einemSulfat, 

Oesterr. Patent | ist der Gehalt der in 
63635. größerer Menge als zur 


Erzielung eines noch was- 
serlöslichen HFadens zu- 
lässig ist vorhandenen 
Schwefelsäure derart ge- 
wählt, daß in der Salz- 
lösung die Säure halb ge- 
bunden ist und noch über- 
schüssiges neutrales Salz, 
z. B. Sulfat, vorhanden ist. 
Nach der Fällung wird 
ein Nachbehandlungsbad 
angewendet, von genügen- 
der Konzentration, das z. 
B. besteht aus 3—4 Proz. 
Schwefelsäure, die mehr 
oder weniger mit neutra- 
lem Sulfat gesättigt ist. 
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Erfinder bezw. Patent Nr Wesentliches Merkmal 
Patentinhaber 3 ` der Erfindung 

50 | Verein. Glanz- |Franz.P. 467 164,|Rohe Viskose, die verhält- 
stoff-Fabriken | Schweizer. Pat. | nismäßig weit gereift ist, 
A.-G. in Elberfeld. 70123. d. h. Viskose, die 8 Tage 


bei 15— 20°C. geruht hat, 
wird in Schwefelsäure von 


we 
3 
SZ 


etwa 20 Proz., die auf 


40° C, erwärmt ist, ver- 
sponnen. A bzugsgeschwin- 
digkeit 40 m, Badlänge 
noımal 10—15 cm. 
D.R.P. 282 789 |Frische, ungereinigte Vis- 
Kl. 29b vom | kose, vor Erreichung der 


51 | Dieselben. 


27. XI, 1913, | Phase Cis und Cis, wird 
Schweizer, Pat.| in Schwefelsäure von nur 
70124, 10 Proz. und darunter ge- 
Franz. P.46/ 165.| sponnen und die Dauer 


der Passage des Viskose- 
strahles durch das Bad 
wird möglichst kurz ge- 
wählt, z. B. zu 3 cm bei 
einer Abzugsgeschwin- 
digkeit von 40 m. 

Franz. P.463693.|Als Fäll- und Fixierungs- 
mittel dient unterphos- 
phorige Säure. 

Oesterr. Patent [Um ein Verkleben der ein- 
67 113. zelnen Faden zu verhiten, 

wird der zu verspinnen- 
den Alkalizellulosexantho- 
genatlösung vor dem Ver- 
spinnen 5—10 Proz. festes 
Thiosulfat zugesetzt und 
diese Lösung in Säure 
gesponnen, oder man bil- 
det den Faden durch ein 
saures Bad und führt ihn 
säurehaltig sofort durch 
ein zweites Bad, welches 
eine 2—3prozentige Lö- 
sung von Thiosulfat ent- 
hält. Die den Faden ein- 
hüllende Säure gibt die 
Schwefelfällung,die später 
entfernt wird. 

54 | Dr. H. Lange und , Schweizer, Pat. |Die Fällbäder bestehen aus 
Dr. G. Walther, 71019. Salzen der schwefligen 
Krefeld. Säure und sauerstoffhal- 

tigen Abkömmlingen der 

Kohlenwasserstoffe, wie 

z. B. Aldehyden oder Ke- 

tonen, Es werden z. B, 

verwendet Aldehydbisul- 

fite oder Sulfoxylate oder 

Ketonbisulfite oder Kon- 

densationsprodukte aus 

Phenolen, Aldehyden und 

Sulfiten oder aus Naph- 

tholen, Aldehyden undSul- 

fiten. Den Fällbädern kön- 
nen anorgan’sche Salze 

z. B. Natriumsulfat, oder 


52 | Aug. Chesnais. 


53 | Silkin Kunstseide- 
industrie-Gesell- 
schaft m. b. H. 
Pilnikau, Böhmen, 
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Erfinder bezw. 
Patentinhaber Patent Nr. l 


Wesentliches Merkmal 
der Erfindung 


Be 
wk 
54 Dr. H. Lange und | Schweiz. Pat. 

Dr. G. Walther, 71019. 


Krefeld. 


organische Salze wie 
Natriumazetat oder auch 
Rohrzucker zugesetzt wer- 
den. Das anfangs wasser- 
lösliche Fällprodukt kann 
durch längeıe Behandlung 
mit der Fällflüssigkeit, 
durch verdünnte Säuren, 
durch Lösungen saurer 
Salze, durch Erhitzen oder 
Dämpfen wasserunlöslich 
gemacht werden. 
Ammonium-Natriumdop- 
pelsulfit, d. h. eine mit Am- 
moniak neutralisierte Na- 
triumbisulfitlösung, wird 
als gesättigte Lösung als 
Fällbad verwendet, Sie 
wirkt bei 30—40' C. und 
verwandelt bei 80—90° 
Zellulosexanthogenat in 
Zellulosehydrat. Dabei 
entfernt sie Schwefel und 
Polysulfide von den Fäden. 
56 | Soc. an. Soie de |Franz. P.474777,|Eine Zellulosexanthogenat- 
Saint-Chamond. | Schweizer. Pat.| lésung, welche weniger 
71312. Fällungsmittel gebraucht 
als die übliche alkalische 
Lösung,weilsie annähernd 
neutral ist, wird dadurch 
erhalten, daß Zellulose- 
xanthogenat in der Lö- 
sung eines sauren Salzes 
in Wasser, z.B. Natrium- 
bisulfit- oder Natrium- 
bicarbonatlösung oder 
Dinatriumphosphatlösung 
gelöst wird. 
57 | Dr.-Ing. Fr. Steim- |D. R. P. 290832|Die Koagulation wird durch 
mig, Hannover. Kl. 79b vom | neutrale Alkali- oder Erd- 
16. 11. 1913. | alkalisalzlösungen be- 
wirkt, denen ein Ammon- 
i salz, z. B. Ammonsulfat, 
zugesetzt ist, s. Franz, P. 
458979, Kunststoffe 1913, 
S. 448, Nr. 43. 
Schweizer. Pat. |Viskose, die7 8 Tage bei 


Franz. Patent 
474727. 


55 | Soc. des Cellu- 
loses Planchon. 


58 | T. H. Verhave, 


Haag, Holland. 71447, 16° aufbewahrt ist, wird 
Brit. P. 2485 vom| in einem Fällbad gefällt 
Jahre 1915. dessen Wasserstoffionen- 


konzentration möglichst 
konstant bleibt und mög- 


lichst niedrig gehalten 
wird. Als brauchbare 
Bäder sind angegeben 


Mischungen von 16 Teilen 
Natriumsulfat, 30 Teilen 
kristallisiertem Magnesi- 
umsulfat, 9 Teilen Schwe- 
felsäure und 45 Teilen 
Wasser. 


Ueber den Glanz der Faserstoffe. 
Von Prof. Dr. Alois Herzog, Sorau, N.-L. 


x (Mit 9 Originalabbildungen.) 


Zum ungefähren Vergleiche der Größe der in 
Kunststoffen auftretenden Gaseinschlüsse mögen die 
beigefügten Mikrophotogranıme dienen. Abbildung 
Nr. 3 führt eine fehlerhafte Viskose vor, die zahlreiche 
sehr feine Gasbläschen enthält. Dagegen zeigt Ab- 
bildung Nr. 4 eine Kunstseide, die nur stellenweise 
Blasen von ansehnlicher Größe aufweist. Naturgemäß 
sind letztere der Festigkeit des Fadens schr abträglich. 
Besonderes Interesse beansprucht das in Abb. 5: vor- 
geführte künstliche Puppenhaar, weil es lehrt, daB sich 
auf technischem Wege Gebilde herstellen lassen, die 
den mikroskopischen Charakter von Zellen bezw. Zell- 
reihen aufweisen. Der durch das Auftreten zahlreicher 
Gasblasen hervorgerufene lederartige Glanz ist in man- 


(Schluß.) 


chen Fällen, so z. B. bei künstlichem TPerückenhaar, 
schr erwünscht und deshalb auch absichtlich hervor- 
gerufen. Allerdings ist zur berücksichtigen, daß hier- 
durch die Festigkeit des Kunsthaares in nennenswerter 
Weise herabgesetzt wird. Selbstverständlich stehen 
noch andere Mittel zur Herabsetzung des in einzelnen 
Fällen zu lebhaften Glanzes von Kunststoffen praktisch 
in Anwendung, deren Erörterung indessen nicht in den 
Rahmen dieser Arbeit fällt. 

Gaseinschlüsse kommen auch bei den natürlichen 
Faserstoffen vor (Luft im Zellumen). Besonders gut 
ist die Wirkung der Lufteinschlüsse auf das Aussehen 
der natürlichen Fasern bei den tierischen Wollen und 
Haaren zu verfolgen. Betrachtet man z. B. eine 
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Schweinsborste unter der Lupe, so heben sich ohne wei- 
teres die markhaltigen, mit Luft erfüllten Teile des 
Faserinnern durch auffallend helle Farbe von der glasig 
durchsichtigen Rinden- und Oberhautschicht der Faser 
ab. Gleiche Verhältnisse werden auch bei den Grannen- 
haaren verschiedener Tiere, z. B. des Kaninchens, be- 
obachtet, deren Markzellen auch noch grobe, die natür- 
lıche Färbung des Haares bedingende Farbstoffbrocken 
(Pigmente) enthalten. Vergl. hierüber die Abb. Nr. 6. 

3. Die Faser enthält feste, das Licht zerstreuende 
Einschlüsse, die den Oberflächenglanz herabsetzen. 
Fälle dieser Art kommen bei den Kunstfasern außer- 
ordentlich häufig vor, da es selbst bei sorgfältigster 
Filtration der zahflussigen Zelulloselösungen niemals 
gelingt, sämtliche mechanischen Verunreinigungen zu 
beseitigen. In der Regel ist allerdings der Unterschied 
ım Lichtbrechungsvermögen der Verunreinigungen und, 
der eigentlichen Fasermasse nicht sehr bedeutend, so 
daß die an den Grenzflächen stattfindende Zerstreuung 
ohne wesentlichen Einfluß auf den Glanz der Faser 
bleibt. Ein interessantes Beispiel für die kräftige 
Beeinflussung des Glanzes durch feste Einschlusse lie- 
fert das von den Fürst Henckel-Donnersmarckschen 
Werken hergestellte Viszellingarn, dessen nähere 
Beschreibung ich bei einer früheren Gelegenheit ın 
dieser Zeitschrift) gegeben habe. Trotz der völlig 


Abb. 7. 


glatten Oberfläche erscheint der Faden doch nur leder- 
artig, weil das ins Fadeninnere eindringende Licht an 
der daselbst befindlichen, etwas exzentrisch gelegenen 
Baumwollgarnseele stark zerstreut wird. Das einer 
früheren Arbeit?) beigegebene Mikrophotogramm (Ab- 
bildung 5) eines Fadenquerschnittes läßt die glasige 
Viskosehulle und den aus zahlreichen Baumwollhärchen 
bestehenden Kern deutlich erkennen. 

Feste Einschlüsse werden auch bei den natürlichen 
Faserstoffen beobachtet (Pigmente usw.). 


C. Sonstige Umstände, die den Glanz der 
Einzelfaser beeinflussen. 


1. In nicht zu verkennender Weise ist der Glanz 
einer Faser bis zu einem gewissen Grade auch von der 
Dicke der Einzelfäserchen abhängig, und 
zwar in dem Sinne, daß der dickeren Faser auch der 
höhere Glanz zukommt. Zum Beweise dessen sei hier 
angeführt, daß die durch verhältnismäßig grobe Einzel- 
fasern gekennzeichneten Kunstseiden viel glänzender 
sind wie die Naturseide von Bombyx mori, deren ınitt- 
lerer Durchmesser im trockenen Zustande nur etwa 13 4 
beträgt. Einen genaueren Vergleich ermöglicht die 
folgende Zahlentafel V der Dicken- bezw. Breitenwerte 
einiger von mir in der letzten Zeit geprüften Kunst- 
seiden. Wegen der nahezu kreisrunden Begrenzung der 
Querschnitte sind für den vorliegenden Zweck beson- 


6) A. Herzog, Zur Kenntnis der Eigenschaften einiger künst- 
licher Roßhaarersatzstoffe. Kunststoffe 1911. 
?) Kunststoffe 1916. 
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ders die mit den laufenden Nummern 7 bis 10 bezeich- 
neten Proben gecignet. Auch die in der Zahlentafel V1 
angegebenen älteren Meßwerte, die sich allerdings auf 
in Wasser liegende Fasern beziehen, können zu dem an- 
gegebenen Zweck herangezogen werden. 


Zahlentafel V. 


mr a  LL 


c Breite der trocke- [55% ùz 5 
= nen Faser in p !) [58%=> “08 `. 
s ne - E ou -I 
= Probe ea Solf3o° 
$ Mittel| Mini- | Maxi- 2:5ele nn" 
4 Heli mum | mum ZE% e=% 
= —_ — ae 2%- 
Viskose: 

l | Küttner. . . . 2 2°. . | 40,0 | 34,8 | 48,8 | 605 13,7 
2 | Henckel-Donnersmarck, alte 

Probe. . . . . . . . | 38,5 | 27,4 | 48,8 | 709 11,3 
3 | Henckel-Donnersmarck, neue 

Probe . ©. e e « « | 33,2 | 23,4 | 42,9 | 780 19,7 
4 | Knoevenagel . . . . . . | 38,6 | 29,3 | 48.7 | 535 8.9 
5 | Elberfelder, neue Prob 30,5 | 256 | 33,0 | 505 10,8 
6 | Arques la Bataille . 28.4 | 24,7 | 32,5 | 512 10,0 

Glanzstoff: 
7 | Elberfelder, alte Probe 29.7 | 23,4 | 36,4 | 627 9,7 
8 | Elberfelder, neue Probe . . I 27,3 | 22,1 41,6 | 520 12,7 
9} Courtauld & Co. . . | 33,3 | 28,6 | 37,7 | 660 8,6 
10] Azetatseide 48,6 | 44,1 | 56,2 | 1440 4,3 
Nach dem Streckspinnver- 

fahren hergestellte Bem- 

bergsche Seide 
111 Muster I... 2 2.02. 9,6 6,0 12,8 74 15,6 
12| Muster lI. . . 2 2.1 12,4 8,4 | 14,3 89 18,2 
13 | Echte Seide v. B. mori 12—13; — — — — 


1) l p = 0,001 mm 
23) 1 qu = 0,000 001 qmm 


Zahlentafel VI. 
Breitenwerte verschiedener Kunstseiden. 


[Mittlere Brei- Ungleichmäs-|Zahl der ge- 
te der Faser; sigkeit der prüften . 
I in p?) Breite in o/o | Proben _ 


a | | 


Gelatineseide . . 36,9 4,1 3 
Chardonnetseide . 42,0 37,7 26 
Lehnerseide 52,4 29,4 5 
Glanzstoff 29,4 7,6 15 
Azetatseide . : 42,3 0 3 
Echte Seide | 15,0 — — 


1) In Wasser liegend. 


Bei den in der Zahlentafel V mit den Nummern II 
und 12 bezeichneten Kunstseiden, die nach dem Streck- 
spinnverfahren hergestellt waren, wurde ein der Natur- 
seide gleichkommender milder Glanz beobachtet. Da 
die Fäden unter dem Mikroskop vollständig durchsich- 
tig waren und auch in der Querschnittsform mit der 
Naturseide übereinstimmten, kann die Ursache des ab- 
weichenden Verhaltens gegenüber den anderen Kunst- 
seiden nur in der stärkeren Zerstreuung des Lichtes 
an den viel feineren Einzelfäserchen gesucht werden. 
Wie nämlich aus den Angaben der Zahlentafel V er- 
sichtlich, zeigen beide Proben in der Dicke ihrer Ein- 
zelfasern eine ziemlich weitgehende Uebereinstimmung 
mit dem bezüglichen Durchschnittswerte der Natur- 
seide. 

2. Auch die künstliche Färbung übt auf den 
Glanz der Fasern qualitativ und quantitativ einen 
beträchtlichen EinfluB aus. Schwarze oder dunkel- 
gefärbte Stoffe reflektieren nur wenig, während weibe 
oder hellgefärbte einen großen Teil des auffallenden 
Lichtes zurückwerfen. Im ersteren Falle betrifft die 
Dampfung hauptsächlich das zerstreute Licht, denn die 
regelmäßig reflektierenden Flächen erscheinen nach 
wie vor glänzend hell (weiße Glanzlichter auf schwarzem 
Samt). In einzelnen Fällen kann sogar durch die Fär- 
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bung eine wesentliche Aenderung des Glanzcharakters 
Platz greifen, wie das u. a. an Kunstbändchen, Kunst- 
roßhaarstoffen (Viszellin!) schr gut verfolgt werden 
kann. So zeigt, wie oben angegeben, der ungefärbte 
Viszellinfaden wegen des in seinem Innern befindlichen 
Baumwollkernes, trotz völlig glatter Oberfläche, nur 
einen matten bezw. lederartigen Glanz, während der 
schwarzgefärbte einen kennzeichnenden Glasglanz auf- 
weist. Letzterer ıst eine Folge der regelmäßigen Zu- 
rückwerfung des Lichtes an der glatten Viskoschülle. 
Der Baumwollkern übt in diesem Falle gar keinen opti- 
schen Einfluß aus, da die schwarze Viskoschülle ın- 
folge ihrer absorbierenden Wirkung kein Licht ins In- 
nere gelangen läßt. 

Auch bei Hervorbringungen der Natur sind ähn- 
liche Beobachtungen zu machen. So zeigen, wie noch 
in einer späteren Arbeit weiter ausgeführt werden soll, 
nur die dunklen Stellen der lebhaft gefärbten Blu- 
menblätter verschiedener gärtnerischer Pflanzen (Rose, 
Samtblume, Kapuzinerkresse, Stiefmütterchen, Mohn, 
Pfingstrose usw.) einen prachtvollen Samt-, bezw. Sei- 
denglanz, während die unmittelbar benachbarten hellen 
Stellen von gleicher mikroskopischer Bauart nur we- 
nig davon erkennen lassen. Den schlagendsten Beweis 
für die Richtigkeit des Gesagten liefern verschiedene 
interessante Versuche, die ich mit Kollodium- und an- 
deren Abzügen von verschiedenen durch einen charak- 
teristischen Glanz ausgezeichneten Blumenblättern usw. 
angestellt habe. Bevor ich hierauf näher eingche, 
möchte ich bemerken, daß Kollodium, Zaponlack 
und Viskose sich nach meiner Erfahrung trefflich zur 
Herstellung von Abzügen eignen, da letztere selbst bei 
sehr starken mikroskopischen Vergrößerungen die fein- 
sten Skulpturen der Objekte in ausgezeichneter Weise 
wiedergeben. Allerdings muß bei weichen, d. h. leicht 
schrumpfenden Gegenständen vor dem Uebergießen 
mit einer der genannten Flüssigkeiten eine vorsichtige 
Härtung mit einer passenden Flüssigkeit vorangehen 
(Alkohol von verschiedener Konzentration, Formalın, 
Sublimat usw.). Ein sehr dankbares Versuchsobjekt 
stellt der sogenannte „Judassilberling“ dar, weil er ohne 
besondere Hartung die Herstellung von Abzugen gce- 
stattet. Als ,,Judassilberling oder „Peterspfennig“ be- 
zeichnet der Volksmund die Scheidewand der breit- 
elliptischen Schote der in unseren Gärten vorwiegend 
wegen der zur Reifezeit schön glänzenden Früchte ge- 
zogenen Nachtviole (Lunaria annua L). 

Es ist klar, daß sich den zum Ueberziehen ge- 
wählten Flüssigkeiten verschiedene Farbstoffe einver- 
leiben lassen, so daß es ein Leichtes ist, den Einfluß 
verschiedener Farben und Farbentöne auf den Glanz 
der Abziige zu verfolgen. Hierbei habe ich nun fest- 
gestelt, daß nur die dunklen Farbentöne den Glanz 
in besonderer Schönheit hervortreten lassen, während 
helle Farben oder Farbenténe den Glanz nur unvoll- 
kommen wiedergeben. Besonders lehrreich waren in 
dieser Hinsicht verschieden gefärbte Abzüge von 
prachtvoll samtglänzenden Rosenblättern von ursprüng- 
lich dunkelroter Färbung. 

3. Die ultramikroskopische Struktur ist, wie 
ich bereits bei einer früheren Gelegenheit 8) ausgeführt 
habe, für die Glanzwirkung einer Faser ohne Belang. 
Gaidukow hält allerdings dafür, daß Fasern mit 
einer ausgesprochen regelmäßigen Ultrastruktur auch 
ein besonders schöner Glanz zukommt. Dem läßt sich 
jedoch entgegenhalten, daß selbst optisch leere Fa- 
sern (Gelatineseide !) oder solche mit mehr oder weniger 
unregelmäßiger Ultrastruktur (manche Kunst- 
seiden) einen sehr hohen Glanz aufweisen können, es 


8) A. Herzog, Die Unterscheidung der natürlichen und künst- 
lichen Seiden. Dresden 1910, Seite 65. 


Nr. 14 


also nicht berechtigt ist, eine bestimmte Struktur 
für den Glanz verantwortlich zu machen. 


Beeinflussungen des Glanzes von Halb- und Ganz- 
fabrikaten. 


A. Gespinste. 


Nach dem von Thomas und Prevost verbesser- 
ten Merzerisierverfahren werden stark gespannte 
Baumwollgespinste durch Behandlung mit kalter kon- 
zentrierter Natronlauge seidenglanzend gemacht. Dic 
erhöhte Glanzwirkung ist, wie allgemein bekannt, aut 
die stattgefundene Aenderung der Form, insbesondere 
der Oberfläche der Einzelfaser zurückzuführen: das 
ursprünglich stark gerunzelte, bandartıg flache und z. T. 
gedichte Haar erhält infolge der eintretenden blei- 
benden Quellung eine walzenförmige Gestalt, verhält 
sich also in Bezug auf die Zurückwerfung des auffallen- 
den Lichtes wie der von Haus aus walzenförmig glatte 
Seidenfaden. 

Schafwolle, die mit starken Bisulfitlösungen oder 
mit sich bei hoher Temperatur spaltenden Bisulfit- 
doppelverbindungen gekocht wird, nimmt einen schönen 
Glanz an und wird deshalb auch als Seidenwolle be- 
zeichnet (Patent von Dr. Elsässer, D.R.P. 233 210). 
Auch durch Einwirkung von Chlor und unterchlorig- 
sauren Salzen wird der Glanz der Wolle erhöht. Ueber 
die Ursachen des höheren Glanzes sind die Angaben 
der Literatur ziemlich widersprechend. Die Entfernung 
der Epidermisschuppen bezw. die Loslegung der wal- 
zenförmig glatten Faserschicht entspricht sicherlich 
nicht den Tatsachen. 

In den meisten Fällen läuft die erhöhte Glanz- 
wirkung aufeinephysikalische Beeinflussung, d.h. 
Oberflachenanderung der Halb- und Ganzfabrikate hin- 
aus. Bei Gespinsten ist allerdings zu bemerken, daß die 
Oberflachenanderung in der Regel anderen Zwecken 
dient und daher der gesteigerte Glanz erst in zweiter 
Linie in Frage kommt (Polieren von Bindfaden, Nab- 
spinnen von Flachsgarn, scharfe Drahtgebung usw.). 


B. Gewebe. 


Ungleich wichtiger sind die genannten Verande- 
rungen bei Geweben. Vorher scı darauf hingewiesen, 
daß der Glanz cines Gewebes, abgesehen von der Na- 
tur der verwendeten Fasern, von der gegenseitigen 
Verbindung der Fäden wesentlich abhängt (Bin- 
dung). So bewirkt erfahrungsgemäß die Leinwand- 
bindung den schwächsten, die Atlasbindung den höch- 
sten erzielbaren Glanz. Bei der letzteren enthalten 
häufig nur die flottierenden Fäden ein von Haus aus 
stark glänzendes Fasermaterial, z. B. Scide, während 
die größtenteils gedeckten Fäden aus einem billigen 
Rohstoff, z. B. Baumwolle, bestehen (Halbseide). Auch 
das Gefüge der das Gewebe zusammensetzenden 
Kett- und Schlußfäden ist von erheblichem Ein- 
fluB auf den Glanz. In der Regel liefert das dich- 
tere Gespinst auch das glänzendere Gewebe. Daß hier- 
bei auch die Drehungsrichtung nicht gleichgültig ist, 
kann als bekannt vorausgesetzt werden. Die beste 
Glanzwirkung wird erzielt, wenn die beiden Faden- 
systeme eine entgegengesetzte Drehungsrichtung 
aufweisen, da nur in diesem Falle die Einzelfasern im 
Gewebe einen annähernd parallelen Verlauf und damit 
eine größere Gleichmäßigkeit in der Zurückwerfung 
des auffallenden Lichtes aufweisen. Einen eigentüm- 
lichen Glanz und eine gewisse Durchsichtigkeit zeigen 
verschiedene auf den Philippinen aus Ananas- und Ma- 
nilafasern hergestellte Gewebe. Unter dem Mikroskop 
laßt sich feststellen, daß die Ursache dieses Verhaltens 
auf das „Fadenmaterial“ zurückzuführen ist. Die Ge- 
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webe setzen sich nämlich aus sorgfältig ausgewählten 
ungedrehten Faserbündeln der Blätter bezw. Blatt- 
scheiden der Ananas- und Musapflanze zusammen; die 
Enden der Faserbündel sind miteinander entweder ver- 
klebt oder verknotet. Es liegen demnach im Sinne 
der Textilterminologie Geflechte vor. Es ist ein- 
leuchtend, daß die gleichmäßig gestalteten glatten Fa- 
serbündel, deren Einzelzellen untereinander nahezu par- 
allel verlaufen, eine viel gleichmäßigere Reflexion des 
Lichtes bewirken, als dies sonst bei Garnfäden mit mehr 
oder weniger stark gedrehten, wirr angeordneten Fasern 
von verschiedener Dicke der Fall ist. Die größere 
Durchsichtigkeit ist eine Folge der nur mäßigen Zer- 
streuung des Lichtes und der relativ geringen Dicke 
der Faserbündel. Zum Beweise des letzteren führe ich 
an, daß die Bündeldicke der feinsten von mir geprüften 
Ananasbattiste nur etwa 0,09 mm betrug. 


Auf eine unmittelbare Verkleinerung der Gewebe- 
oberfläche laufen verschiedene Veredlungsarbeiten hin- 
aus, wie das Sengen, Pressen, Mangeln, Ka- 
landern, Plätten usw. Beim Sengen werden die 
von der Oberfläche des Gewebes abstehenden, licht- 
zerstreuenden Fäserchen abgebrannt und so ein besse- 
res Aussehen erzielt, abgesehen von anderen, hier nicht 
näher zu erörternden Vorteilen für das nachfolgende 
Bleichen, Färben und Drucken. Eine ähnliche Wir- 
kung wird auch bei dem in der letzten Zeit vorgeschla- 
genen nassen Verarbeiten der Schußfäden bei der Her- 
stellung von Geweben erzielt (Verfahren von Prein, 
D.R.P. 241 302). 


Das Pressen, vorwiegend für Schafwolle angewen- 
det, soll durch das gleichmäßige Niederdrücken der 
Haare Glanz auf der Ware erzeugen. Schafwollstoffe 
werden in der Regel heiß gepreßt, weil das Wollhaar 
nur im warmen Zustand formbar ist. Unter Verwen- 
dung hoher Drucke wird die Oberfläche von Geweben 
auch beim Mangeln und Kalandern verkleinert. Be- 
sonders gute Erfolge werden dann erzielt, wenn das 
betreffende Gewebe von Haus aus mehr oder weniger 
glänzende Fasern, wie Flachs, Ramie usw., enthält. 
Hierbei werden die Fäden, wie auch aus dem beigefüg- 
ten Mikrophotogramm Nr. 7 eines heiß kalanderten 
Leinengewebes ersichtlich, auffallend flach gepreßt, so 
daß verhältnismäßig große spiegelnde Flächen bei 
gleichzeitig gutem Schluß des Gewebes entstehen. Von 
einer Schattenwirkung der Fäden .ist wegen deren 
Flachpressung nicht viel zu sehen. Bei Geweben, die 
aus einem matten, sperrigen Rohstoff bestehen (Baum- 
wolle), wird vorher ein Appret gegeben, der die großen 
Lufthohlräume zwischen den Fäden ausfüllt und die 
abstehenden Fäserchen niederhält, so daß auch hier 
eine gleichmäßig glatte Oberfläche mit sogenanntem 
Speckglanz erzielt wird. Die hochentwickelte Technik 
der Appretur macht es bekanntlich möglich, Gewebe 
aus besserem Rohstoff vorzutäuschen, was insbesondere 
beim Einkauf von Leinenwaren sehr wohl zu berück- 
sichtigen ist. Sehr zum Schaden mancher Hausfrau 
entpuppt sich nämlich häufig ein in schöner Auf- 
machung als Reinleinen gekauftes Gewebe schon nach 
der ersten Wäsche als glanzlose, lappige Baumwolle. 


Eine sehr große Bedeutung haben in den letzten 
Jahren verschiedene Veredlungsverfahren erlangt, bei 
welchen unter Anwendung hoher Drucke spicgelnde 
Flächen in gesetzmäßiger Anordnung in das Gewebe 
eingepreßt werden. Durch Zurückwerfung des Lichtes 
an den unter sich parallelen oder einem bestimmten 
Muster entsprechenden Prägelinien wird je nach der 
Einfallsrichtung des Lichtes ein verschiedener Glanz 
hervorgerufen (Seidenfinish, Moiré, Gaufré). Ein- 
gehende Untersuchungen über die Entstehung des 
Glanzes an den dem bloßen Auge kaum sichtbaren Fi- 
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nishprägungen hat Fischer?) angestellt und sei hier 
auf dessen vorzügliche Arbeit verwiesen. 

Wie aus dem Mikrophotogramm Nr. 16 auf Ta- 
fel IV meines Faserstoff-Atlasses 10) ersichtlich, sind die 
Preßfurchen des Riffelkalanderfinish besonders gut an 
den freigelegten Fäden wahrzunehmen, die im 
ersten Augenblick den Anschein einer Zwirnung er- 
wecken. Wie die Erfahrung lehrt, ist der Winkel, den 
die Furchen mit der Kettenrichtung einschließen, für 
die Glanzwirkung von nicht zu unterschätzender Be- 
deutung. Zur besseren Erhaltung des Glanzes im Ge- 
brauch erhält das Gewebe manchmal vor der Prägung 
einen dünnen Ueberzug von gelöster Nitrozellulose, 
Viskose, Eiweiß usw. | | 

Die gleiche optische Wirkung wird auch bei den 
in der letzten Zeit vielfach hergestellten künstlichen 
Schleiern („gegossene Gewebe‘) erzielt. Die Fur- 
chen, die hier allerdings schon bei der Herstellung des 
Gewebes gewissermaßen als Muster einverleibt werden, 
heben den sonst unvermeidlichen, unschönen Speck- 
glanz völlig auf. Vergl.. Abb. 8. Auf Tafel IV meines 
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Abb. 8. 


mikrophotographischen Atlas der technisch wichtigen 
Faserstoffe habe ich in Abbildung 18 ein gaufriertes 
Baumwollgewebe in schwacher Vergrößerung vorge- 
führt. Man beachte insbesondere die vielfach wech- 
selnde, einem bestimmten Muster entsprechende Ril- 
lung. Es ist ohne weiteres verständlich, daß bei ver- 
schiedenem Lichteinfall bezw. beim Betrachten des Ge- 
webes von verschiedenen Standorten ein Wechsel im 
Glanze und dadurch auch eine veränderte Gesamtwir- 
kung eintreten muĝ. ` 

Die optische Wirkung grober Pragungen (Fur- 
chen, Stupfen) auf den Glanz von Geweben ist übrigens 
schon längst bekannt (Kalikoleinwand für Buchbinder- 
zwecke); allerdings ist das Ergebnis bei weitem nicht 
so vorzüglich wie beim Seidenfinish, dessen F urchen- 
zahl bis: 20 per Millimeter beträgt. 

Bisher wurden lediglich solche Veränderungen be- 
trachtet, bei welchen eine Erhöhung des Glanzes 
beabsichtigt war. In einzelnen Fällen kommt aber auch 
das Gegenteil praktisch in Frage. So findet, allerdings 
nicht unmittelbar beabsichtigt, eine Herabsetzung 
des Glanzes beim Appretieren der in Zentral- und Ost- 
asien hergestellten Seidengewebe statt, um den daraus 
erzeugten Kleidungsstoffen den bevorzugten steifen 
Faltenwurf zu verleihen. Dieses Verfahren wurde 
übrigens schon in früheren Jahrhunderten und Jahrtau- 
senden in Mittelasien geübt, wie ich bei den von mır 
ausgeführten materiellen Untersuchungen verschiede- 
ner alter Seidengewebe, die der berühmte englische 
Archäologe M, Stein-Oxford in Tibet und Turkestan 
aufgefunden hatte, feststellen konnte. Die ursprüng- 
liche Vermutung, daß ungekochte Seide vorliege, hat 
sich bei der mikroskopischen Prüfung nicht bestätigt, 


9) Ztschr. f. Textil-Ind., 1907, Heft 15 und 16. 
10) A, Herzog, Mikrophotographischer Atlas der technisch 
wichtigen Faserstoffe. München 1908. | 
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dagegen konnte mit Sicherheit nachgewiesen werden, 
daß die Gewebeoberfläche mit einem gleichmäßigen 
Ucberzug von teils verkleistertem, teils unverkleister- 
tem Weizen- und Hirscmehl überzogen war. Ich 
bemerke ausdrücklich, daß gerade die feinsten der von 
mir geprüften Gewebe eine derartige Appretur ent- 
hielten, so z. B. das in Abbildung 9 vorgeführte Stück 
einer heiligen Fahne (108 Kettenfaden und 54 SchuB- 
faden per Zentimeter). Die körnige Struktur der glanz- 
los erscheinenden Gewebeoberfläche ist deutlich er- 
sichtlich. Interessant sind auch die an mehreren Stel- 


len des Bildes erscheinenden Webfehler, derentwegen 
die photographische Aufnahme hauptsächlich gemacht 
wurde. 

Auch ın der modernen europäischen Appreturtech- 
nik erfolgt ab und zu ein absichtliches Mattieren der 
Gewebeoberfläche. So werden mehr oder weniger glän- 
zende Gewebe durch örtliches Aufdrucken von matt 
auftrocknenden Stoffen (z. B. Zinkoxyd) derart ver- 
ändert, daß Damastwirkungen vorgetäuscht 
werden. 


Kunittechniiches aus der Kunststoffindustrie. 


Von Ingenieur Udo Haase in Kassel. 


Die künstlichen plastischen Massen eignen sich, 
namentlich in ihrer verschiedenen Zusammensetzung, 
ob durchscheinend oder nicht durchscheinend, ob ge- 
färbt oder ungefärbt, vielfach zur Hervorrufung plasti- 
scher Musterungen auf Stoffen aller Art, seien es Ge- 
webe, Papier, Holz, Glas usw. Beim Aufbringen der- 
artiger Massen ın bestimmter Musterung als Gitter- 
muster kann die Unterlage mit zur Ergänzung der Zier- 
wirkung herangezogen werden, wie man dies besonders 
bei Bilderleisten kennt. Auf plastisch bildsamen Mas- 
sen, wie Zelluloid-Kascinmassen u. dergl., können Re- 
liefmusterungen durch einfaches Prägen erzielt werden, 
was allerdings verhältnismäßig teuere Formen erfordert 
und nicht immer dann anwendbar ist, wenn noch andere 
durch den Prägedruck und das dabei erforderliche Er- 
wärmen wieder zerstörbare Verzierungen vorhanden 
sind. Bei dünnwandigen Gegenständen stört überdies 
die durch das Prägen hervorgerufene Unebenheit auf 
der Rückseite in manchen Fällen. Das Patent 205 631 
führt als Nachteil der Zelluloidpragungen noch das 
leichte Entstehen von Rissen oder Brüchen an und das 
unvollkommene Schleifen und Polieren derart geprägter 
Gegenstände. Zur Vermeidung der Nachteile werden 
nach genanntem Patent die später plastisch hervor- 
tretenden Verzierungen ähnlich bei einem für die Ver- 
zierung von Holz bekannten Verfahren mittels einer 
geeigneten Schablone oder dergleichen in den zu ver- 
zierenden Zelluloidgegenstand, vielleicht schon vor der 
Formgebung, eingepreßt. Alsdann findet cin Einebnen 
auf rein mechanischem Wege statt (Hobeln, Drehen, 
Fräsen), ein Schleifen und Polieren und endlich eine 
Formgebung. Durch Erwärmen des Gegenstandes ın 
heißer Flüssigkeit, im Dampfstrom oder auf einer ge- 
heizten Platte soll dann zufolge der Eigenschaft des 
Zelluloids, bei Erwärmung an den zusammengepreßten 
Stellen aufzuquellen, die Verzierung mit großer Schärfe 
und Schönheit zum Vorschein kommen. 


Das Prägeverfahren in bestimmter Muster- 
form dient vielfach auch dazu, um auf gewissen lirsatz- 
stoffen die Maserung oder die Narben echter Stoffe 
hervorzurufen. So wurden Ledernachbildungen aus Pa- 
pier durch Narbenpressung auf Glanzpapieren her- 
gestellt. Nach Patent 205 082 soll eine besonders na- 
türlich erscheinende Narbenpressung auf Papier da- 
durch erreicht werden, daß die Narbe ın das feuchte 
Papier eingepreßt, dieses dann getrocknet und gefärbt 
wird. Die auf der Rückseite durchgepreßte Narbe wird 
etwas abgeschliffen. Wird die Obertläche des gerpreß- 
ten Papiers nachher mit Albumin oder Zelloidin über- 
zogen, so soll bei dem darauffolgenden THeiBbglatten 
eine besonders schöne, der Feuchtigkeit widerstehende 
Oberfläche geschaffen werden. Die Musterung der 
Oberfläche mit Narbenprägung u. dgl. kommt natür- 
lich auch bei anderen Kunstlederarten, auber solchen 
aus Papier, in Anwendung. Um die Nachahmung mit 


(Schluß.) 


der natürlichen Narbe, welche gefärbt ist und hierbei 
meist einen Unterschied in den Farbtönen in den Ver- 
tiefungen und an den erhabenen Stellen aufweist, täu- 
schender zu machen, wird auch hierbei eine Maßnahme 
benutzt, welche auch z. B. bei Nachahmungen von 
Bronzcreliefs vorteilhaft angewendet wird, und das ist 
das Wegwischen oder Abschaben der Farbe auf den 
erhabenen Teilen, so daß sie heller als der tiefer lic- 
gende Grund erscheinen. Nach Patent 246413 werden 
Unterschiede ın der Farbabtönung bei solchen Leder- 
narben-Reliefs mit der Streichmaschine durch Weg- 
nehmen einer dickflüssigen, in Musterung aufgebrach- 
ten l’arbmasse herbeigeführt. Es soll sogar eine Pres- 
sung des Kunstleders dadurch ersetzt werden können, 
daß das hervorzurufende Muster relicfartig mittels dick- 
flüssiger Farbstoffe aufgetragen wird. Beim äußeren 
Reliefpressen von Rohren aus Zelluloid, z. B. für Füll- 
federhalter, Griffhülsen usw. durch Einführen von 
Dampf in die in eine innen gravierte Form gesteckte 
Zelluloidrohre wird das Innenprofil für manche Zwecke 
nachteilig verändert, weil das Profil sich durchpreßt. 
Nach Patent 236 ı88 soll die Innenwandung des Zellu- 
loidrohres mit Hilfe eines zylindrischen Dornes glatt 
erhalten werden, welcher in das Rohrinnere eingescho- 
ben wird und einen ctwas größeren Durchmesser als 
die lichte Weite des Rohres aufweist. Nach dem Er- 
warmen der Masse wird der Dorn eingeschoben und 
drückt die Masse gegen die Gravierungen der äußeren 
Form, dabei die Innenwandung vollständig glatt 
lassend. 

Kunststoffe dienen in manchen Fällen als Zier- 
überzüge, sei es in Musterform oder als ganze Um- 
kleidungen, besonders dann, wenn cs sich um Vor- 
täuschungen anderer Stoffe, also um Nachahmungen 
handelt. So benutzt man zur Ausstattung von Möbel- 
stücken Holzleisten, die mit einem abwaschbaren 
Ueberzug, welcher lichtecht ist und micht oxydiert, ver- 
schen werden. Hierzu verwendet man u. a. Zelluloid, 
Kunstleder, Linkrusta. Da ein einfaches Klebmittel 
nicht immer standhält, weil die Ausdehnungsverhalt- 
nisse infolge von Wärme und Feuchtigkeitseinflüssen 
zwischen Unterlage und Ueberzug unterschiedlich sind 
und infolgedessen leicht ein Abreißen, Abblättern, Ver- 
ziehen entsteht, so werden teilweise ausgleichende Zwi- 
schenlagen aus Blech (Patent 241292) oder Klebe- 
mittel in Verbindung mit Füllstoffen, wie Korkmehl, 
Asbestpulver, Holzmehl (Patent 242 010) angewendet, 
welche die genannten Ucbelstände vermeiden helfen. 
Nach dem genannten Patent 242010 wird eine solche 
indifferente Zwischenträgerschicht durch mehrmaliges 
Eintauchen des betr. Gegenstandes oder Ueberziehen 
mit einer Klebstoffschicht aus Harz, Lack, Cellit, Vis- 
kose u. dgl. und mehrmaliges Einpulvern mit dem 
Füllstoffmehl, also in lagenweiser Schichtung herge- 
stellt. Nach Patent 241775 sollen Vulkanfiberplatten 


I 


2. Juliheft 1916 


KUNSTSTOFFE 


171 


zur Behandlung mit Lederpolitur dadurch geeigneter 
gemacht werd:n, daß die Platten in erhitztem Zustande 
mit Wachs oder ähnlichen Stoffen gleichmäßig einge- 
rieben werden. Weil die Vulkanfıberplatten durch die 
Pressung vollkommen porenfrei gemacht werden, dem- 
nach eine glatte Oberfläche erhalten, bieten sie der 
Pohtur keine Gelegenheit zum Anhaften. Durch das 
Erhitzen der gepreBten Platten wird den Beizen und 
Wachsstoffen erst die Möglichkeit gegeben, an der 
porenfreien Oberfläche zu ‚haften. Nach Patent 228421 
wird die verschiedene Farbe des Kunstleders dadurch 
erzielt, daß man ungelösten pulverförmigen Klebstoff 
(Zelluloid u. dgl.), ‚welcher nachher mit dem Dampf 
oder Nebel eines Lösungsmittels behandelt wird, Farbe 
oder Farbstoffmischungen zusetzt. Das hierdurch be- 
dingte Vorrätighalten verschiedenfarbiger Massen soll 
nach Patent 247178 dadurch umgangen werden, daß 
die noch ungelöste, z. B. weiße oder graue Masse erst 
nach dem Auftragen auf die Gewebebahn mit trockener 
oder flüssiger Farbe behandelt wird, wobei auch solche 
Farbstoffe benutzt werden können, welche sich unter 
Einwirkung der Klebstoffe in der Färbung umstellen. 
Patent 208 100 betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Lederfarbtones auf weicher Vulkanfiber und 
kennzeichnet sich dadurch, daß die Fiber unter Druck 


gegen eine rotierende Schwabbel geführt wird, d. h. 
gegen eine Polierscheibe aus Leinwandstoff. Das Ma- 


terial soll dadurch völlig verändert werden und be- 
kommt ein von echtem Leder nicht zu unterscheidendes 
Aussehen. Durch Verbinden von Kreide- oder Mes- 
singstaub mit der Schwabbel soll eine hellere oder dunk- 
lere Farbe erreicht werden. Man sicht, wie oft emfach 
erscheinende Maßnahmen zu dem gewünschten Ziel 
führen, wo sonst vielleicht umständliche Verfahren eine 
Sache verteuern oder undkonomisch machen. So be- 


trifft Patent 231 265 ein Verfahren, um Gewebe usw. 
mit einem Ueberzug regenerierter Zellulose zu versehen 
und ıst dadurch gekennzeichnet, daß das Zellulose- 
hautchen für sich hergestellt und feucht oder trocken 
mit der Unterlage verbunden wird. Die Häutchen kön- 
nen auf der Rückseite bemalt oder bedruckt oder sonst- 
wie beliebig verziert werden. Die Stärke der Zellulose- 
häutchen oder Films schwankt zwischen 0,01 und 2 mm. 
Das Häutchen wird z. B. auf Leinwand. gebracht und 
durch Prägung gemustert. Verwendung sollen solche 
Erzeugnisse in der Buchbinderei als Lederersatz, bei 
Plakatherstellung, Tapetenherstellung u. dgl. finden. 
Ein an sich einfaches Verfahren, wodurch aber erst 
der gewünschte Erfolg erlangt wird, betrifft das Patent 
207 505, um nämlich auf Kunstperlen aus Gelatine einen 
Glanz hervorzurufen. Hierdurch sollen Gelatineperlen 
den Glasperlen im Aussehen gleichkommen. Die aus- 
gestanzten Gelatineperlen werden durch eine Kammer 
geführt, welche mit Wasserdampf angefüllt ist. Hier- 
ber kann der Dampf gleichzeitig härtend wirken, ın- 
dem er mit Formaldehyd gemischt wird. Die geprägte 
matte Oberfläche der Gelatineperlen bekommt dann, 
sobald die Perlen ın warmer Luft getrocknet werden, 
denselben Glanz wie Glasperlen. Durch Behandeln der 
Oberfläche von Gelatine mit Halogensilber, Silber- 
nitrat, Haloidsalzen usw. wird bekanntlich auch eine 
irısierende Wirkung an der Oberfläche erzielt. Nicht 
immer dienen rein chemische oder Farb-, Metall- usw. 
Beläge zu Zierzwecken, um Kunststoffe den Naturstof- 
fen anzupassen, zuweilen können auch rein natürliche 
Öberflächenverzierungen unter Benutzung echter Stoffe 
durch eine Art Furnierung herbeigeführt werden, 
wie man dies z. B. mit Galalith-Schildpattimitationen 
gemacht hat, indem man Schildpattabfälle schichtweise 
mit Galalithgrundmasse furnierte bezw. verschweißte. 


Referate. 


C. Ladewig, Aufbereitung des Plantagenkautschuks. (De. 
Tropenpflanzer 1916, S. 162). Im „Indischen Merkur“ beschäftigt 
sich Dr. Arens mit der Frage, ob es möglich ist, einen möglichst 
gleichmäßigen Plantagenkautschuk herzustellen und mit der Beschaffen- 
heit und Güte des Plantagenkautschuks gegenüber dem Parakautschuk. 
Schon seit geraumer Zeit erzielt auf dem Kautschukmarkt „fine hard 
Para“ beträchtlich höhere Preise, als der beste Plantagenkautschuk, 
Als Ursache hierfür wird angegeben, daß der Plantagenkautschu 
nicht gleichmäßig genug und daher zu wenig verläßlich sei. Verfasser 
sucht nun an der Hand aus dem Buch von Sidney Morgan „The 
Preparation of Plantationrubber“ entnommener Zahlen für V (Feder- 
kraft). E (Elastizität), H (bleibende Dehnung) und HA (Summe der 
genannten Zahlen) folgende Fragen zu beantworten: 1. Welche Fak- 
toren beeinflussen die Qualität des Kautschuks bei seiner Aufberei- 
tung? 2. Ist „fine hard Para“-Kautschuk wirklich gleichmäßig und ist seine 
Qualität tatsächlich derjenigen des Plantagenkautschuks überlegen? 
3. In welcher Form ist der Kautschuk am zweckmäßigsten auf den 
Markt zu bringen? 4. Was können die Gummipflanzer tun, um ihr 
Produkt gleichmäßiger herzustellen? 5. Gibt es außer der Produk- 
tionsverbesserung andere Mittel, um die Vorurteile gegen Plantagen- 
kautschuk zu entkräften ? 

Das Zapfsystem hat nach den Vulkanisationsproben keinen oder 
doch nur einen sehr geringen Einfluß auf die Qualität, so daß keine 
Ursache vorliegt, überall dasselbe Zapfsystem einzuführen. Einen 
etwas größeren aber immer noch unwesentlichen Einfluß scheint die 
zwischen zwei Zapfungen liegende Zeit zu haben, insofern, als Kaut- 
schuk von Bäumen, die nicht jeden Tag gezapft werden, um ein ge- 
ringes kräftiger ist. Dagegen wird de Stärke des Kautschuks durch 
die übliche Zugabe von Wasser zum Latex wesentlich beeintlußt, so 
daß die zugeführte Wassermenge einen Unterschied in der Qualität 
bedingen kann. Das Zufügen von Wasser zum Latex ist daher be- 
denklich, zumal sich nicht kontrollieren läßt, wieviel Wasser wirk- 
lich im Latex zugegeben wurde. Die Erzielung eines gleichmäßigen 
Erzeugnisses wird auch dadurch behindert, daß die aus den ver- 
schiedenen Abteilungen eingebrachten Latexmengen möglichst bald 
nach Eingang getrennt verarbeitet werden. Eine völlige Gleichmäs- 
sigkeit würde nur dann zu erreichen sein, wenn die gesammelte 
Tageserzeugung an Latex in ein großes Becken gefüllt, dort gut 
durcheinander gerührt und dann erst in die einzelnen Koagulier- 
gefäße verteilt wird. Die Art der zur Koagulation benutzten Säure 


ist ziemlich gleichgültig, sofern davon nur die gerade zur Koagulation 
zureichende Menge verwendet wird. Dagegen wird die Qualität des 
Kautschuks durch einen Ueberschuß von Säure verschlechtert und 
zwar weniger bei Ameisensäure und Essigsäure, wesentlicher bei den 
anorganischen Säuren Schwefelsäure und Salzsäure, in jedem Falle 
aber um so mehr, je größer der Ueberschuß an Säure und je höher 
deren Konzentration ist. Wichtig ist ferner zur Erzielung eines 
gleichmäßigen Erzeugnisses, daß das Koagulierungsmittel gleichmäßig 
in dem zu koagulirenden Latex verteilt wird. Durch die neuerdings 
häufig ausgeübte Zugabe von Natriumhydrosulfit bei der Koagulation, 
wird, wie die Versuche zeigten, die Qualität des Kautschuks ver- 
bessert. Ferner hat sich ergeben, daß die Stärke des Kautschuks 
zunimmt, mit der Zeit, die man zwischen dem Koagulieren und dem 
Walzen verstreichen läßt. Mit Bezug auf die Trocknung hat sich 
ergeben, daß bei Anwendung von Vakuumtrocknung oder ähnlichen 
Einrichtungen die Qualität des Kautschuks unter allen Umständen 
mehr oder minder zurückgehr. Von den anderen Trocknungsver- 
fahren unter Verwendung gewöhnlicher Luft und von Raucherkammern 
ist nach den Versuchen das letztere Verfahren vorzuziehen, da es ein 
besseres Erzeugnis liefert und zwar wird die Qualität bis zu einer 
gewissen Zeitgrenze um so besser, je länger das Räuchern dauert. 
Von wesentlichem Einfluß ist ferner die Temperatur in dem Rauch- 
bezw. Trockenhaus. Mit dem Steigen der Temperatur tritt bis zu 
einem gewissen Maximum, das bei etwa 550 C liegt, eine Verbesse- 
rung, dann jedoch schnell wieder eine Verschlechterung der Qualität 
ein. Es ist deshalb rätlich, die Temperatur in dem Rauch- bezw. 
Trockenhaus nicht über 55° C zu steigern. Hiermit sind sämtliche 
Faktoren in Betracht gezogen, die bei der Aufbereitung einen Ein- 
fluß auf die Qualität des Kautschuks ausüben können. Da diese 
Faktoren beeinflußt und dafür feste Verhältnisse bestimmt werden 
können, so kann viel getan werden, um dem Erzeugnis eine größere 
Gleichmäßigkeit zu geben. Mit Bezug auf die Gleichmäßigkeit und 
Ueberlegenheit des „fine hard Para“-Kautschuks gegenüber dem 
Plantagenkautschuk haben Versuche ergeben, daß ‚fine hard Para“ 
durchaus nicht so gleichmäßig ist, wenn auch die Zahlen ziemlich 
hoch sind und eine gute Qualitat des Erzeugnisses anzeigen. Weitere 
Prüfungsergebnisse zeigen dann, daß von einer Ueberlegenheit des 
„fine hard Para“ uber Plantagenkautschuk nicht gesprochen werden 
kann, da von den untersuchten beiden Mustern „fine hard Vara‘: das 
eine am schlechtesten, das andere nur wenig besser als zwei Muster 
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Plantagenkautschuk war, während alle anderen Muster Plantagen- 
kautschuk besser, zum Teil erheblich besser stehen, als die beiden 
Muster „fine hard Para‘, trotzdem diese beiden Muster ausgesucht 
und von besonders guter Qualitat waren. Aus weiteren Unter- 
suchungsergebnissen läßt sich schließen, daß ein Ersatz der bei Plan- 
tagenkautschuk üblichen Aufbereitungsverfahren durch das brasiliani- 
sche Aufbereitungsverfahren keine Verbesserung mit sich bringen 
würde, daß daher kein Bedürfnis vorliegt, die bisher üblichen Ver- 
fahren durch das viel umständlichere brasilianische Verfahren zu er- 
setzen. Vergleicht man weiter die Ergebnisse der beiden Formen, 
in denen der Plantagenkautschuk auf den Markt kommt, nämlich 
Smoed-sheet-Kautschuk und Crepe-Kautschuk, so ergibt sich, daß Smo- 
ked-sheet-Kautschuk ein weit besseres Erzeugnis darstellte Es würde 
daher zu vereinbaren zu sein, den Kautschuk in Form von Smoked- 
sheet auf den Markt zu bringen, zumal bei dessen Aufbereitung 
weniger Faktoren in Betracht kommen, welche die Qualitat ungünstig 
beeinflussen können. Weitere Vereinbarungen könnten getroffen werden 
mit Bezug auf die Konzentration des Latex (am besten 10 —12 Proz. 
Kautschukgehalt), des Koagulierungsmittels und dessen Verwendung, 
die Zeit, die nach ‘der Koagulation verstreichen muß, bevor der 
Kautschuk gewalzt wird, mit Bezug auf gleichmäßiges Aeußere, auf 
Gewicht, Abmessungen der sheets, den aufzusetzenden Stempel, Art 
und Dauer des Räucherns und die dabei anzuwendende Temperatur. 

Zu den Ausführungen von Dr. Arens bemerkt C. Ladewig, 
daß die Qualität des Kautschuks nicht allein nach den drei an- 
gegebenen Zahlen bestimmt wird, sondern daß dabei auch noch Zer- 
reiß- und Abschleißproben zu berücksichtigen sind, daß ferner die 
Tatsache nicht außer acht zu lassen ist, daß Gegenstände aus bra- 
silianischem Parakautschuk hergestellt, eine weitaus längere l.ebens- 
dauer zeigen, als Fabrikate aus Plantagenkautschuk; doch wird ein 
durch zweckmäßige Aufbereitung zu erzielendes gleichmäßiges Plan- 
tagenerzeugnis, namentlich wenn auch noch für dessen gleichmäßige 
äußere Form und Aufmachung gesorgt wird, bald dem Parakautschuk 
den Rang ablaufen. Rn. 

Kultur der Brennessel als Faserpflanze. (Der Tropenpflanzer 
1916, S. 105.) Vor Einführung der Baumwolle hat man die Brenn- 
nessel, besonders die bis 2m hohe Urtica dioica zur Gewinnung von 
Spinnfasern benutzt und daraus die sogenannten Nesseltuche herge- 
stellt. Vor einigen Jahren ist diese durch die Einführung der Baum- 
wolle verdrängte Kultur probeweise in Oesterreich wieder aufgenommen 
worden und hat jetzt infolge der Baumwollknappheit wieder beson- 
dere Beachtung gefunden. Die Brennessel wird zweimal im Jahre 
mit besonderen Mähmaschinen eingeerntet, auf dem Felde zwecks 
Trocknung 2 bis 3 Tage belassen und dann durch Kammen von den 
Seitenästen und Blättern befreit. Hierauf werden die Stengel unge- 
fahr tfa Stunde in einem gewöhnlichen Kessel mit 8 °/o iger Natron- 
lauge gekocht, worauf sich der Bast leicht mit einer Bürstenwalz- 
maschine vom Stengel abschälen läßt. Der gewonnene Bast wird 
dann in Autoklaven noch zweimal gekocht und nach jedem Kochen 
gründlich mit Wasser gewaschen. Die rein gespülten Fasern werden 
l!/s bis 2 Stunden in eine verdünnte Lösung von Kalziumbisulfit, 
dann zur Neutralisation mehrere Stunden in verdünnte Natronlauge 
gelegt und schließlich zum Bleichen zuerst mit einer schwachen Ka- 
liumpermanganatlösung und dann mit schwefliger Säure behandelt. 
Ein sich dann noch anschließendes Waschen und Trocknen beschließt 
den Arbeitsprozeß, Das obige Verfahren zur Gewinnung der Fasern 
ist 1907 von zwei Oesterreichern erfunden worden. Die neuen Ver- 
fahren beruhen auf der Behandlung der Fasern durch konzentrierte 
Lösungen von Alkali oder Säuren unter sehr hohem Druck. Prof, 
Oswald Richter bildete dann das Ammoniakverfahren aus, fand 
aber bei weiteren Versuchen, daß schon Wasser allein in Verbindung 
mit mechanischer Behandlung zur Freilegung der Faser genügt. 
Wesentlich weicher wird die Faser, wenn man sie in einem 0,5.°/, 
bis 2,0 /vigen Seifenbad kocht. Das gleiche Verfahren bewährt sich 
übrigens auch bei den Fasern von Hopfen, Lein, Oleander, der Ver- 
wandten der Brennessel wie z. B Ramie, sowie auch den Faserbün- 
deln der Monokotylen wie Neuseeländischer Hanf. 

Während des Krieges interessiert sich das österreichische Kriegs- 
ministerium sehr für die Frage der Fasergewinnung aus Brennesseln 
und ermöglicht das Sammeln der wilden Brennesseln in großem Mab- 
stabe auch durch Kriegsgefangene. Heute ist schon eine Anzahl von 
Fabriken mit der Aufa:beitung dieses Materials beschäftigt. Der der- 
-zeitige Gang der Nesselverarbeitung stellt sich wie folgt: Die geern- 
teten Nesselstengel werden in mit Knickmaschinen versehene Leinen- 
fabriken gebracht oder den mit Steinreiben ausgestatteten Hanftabri- 
ken zugeführt. Ergebnis: 1. Schwungnessel, 2. Schwungnessel, Ab- 
fall, 3. kardiertes, 4. mehrfach kardiertes Material und 5. Kardenab- 
fall, 6. Nesselgarn und 7. Gewebe nach Leinenart. 1 bis 4 können 
in Leinenfabriken abgeschoben werden, die Kuickmaschinen nicht be- 
sitzen. 5 wird den Baumwoll- und Streichgarnindustrien zugetührt, 
die dann dieses Material mit Seife gekocht oder ungekocht verarbei- 
ten können. Die Abfalle aller Industrien lassen sich zu Schießnessel 
verarbeiten. Rn, 

Eine deutsche Kautschukpflanze. (Der Weltmarkt Bd. 1915/16, 
S. 799.) Nach einer Mitteilung von Dr. J. Schiller im „Prometheus“ 
übertrifft der Rutenlattich, der im Elbtale bis nach Dresden, an 
der Donau ebenfalls ziemlich weit nach Westen aus der ungarischen 
und niederösterreichischen Ebene eindringt, einige der meist ange- 
bauten tropischen Ptlanzen an Kautschukgehalt. Die zweijährige 
Pilanze kann auf geeignetem Boden eine Höhe von 2 m erreichen und 


führt in allen oberirdischen Teilen wie auch in der dicken Pfahlwurzel 
sogenannte Milchröhren, aus denen bei einer Verletzung ein gelber 
Saft herausgnillt, der erst gelb. klebrig und fadenziehend ist, sich dann 
abe: zu einer dicken braunen fast plastischen Masse zusammenzieht. 
Der Gehalt an Reinkautschuk beträgt 19,1 °%o vom Milchsaft und 
0,49 Pio vom getrockneten Pflanzengewicht, während die meist kulti- 
vierten tropischen Pflanzen (Hevea brasiliensis und Kickxia elastica) 
ungefähr 0,3 °/o ihres Trockengewichts liefern. Bei der kultivierten 
Pilanze ließen sich noch größere Ausbeuten erzielen, besonders wenn 
bei größerer Erfahrung erst die Zeiten der. Höchstsaftproduktion er- 
mittelt sein werden. Wie weit freilich im übrigen die Planze für 
die Kultur geeignet ist und welches die Güte des aus ihr gewonnenen 
Kautschuks ist, ließ sich bisher noch nicht ınit Bestimmtheit fest- 
stellen. Rn. 

Jutehandel während des ersten Kriegsjahres. (Der Tropen- 
pflanzer 1916, S. 185.) Die Juteausfuhr Indiens im Jahre 1914/15 be- 
trug 2828532 Ballen im Werte von 8,6 Mill. £ gegen 4303325 Ballen im 
Werte von 20,5 Mill. £ im Jahre vorher; der Krieg hatte also eine Ge- 
wichtsabnahme von 34°/o. eine Wertverminderung von 58°.9 zur Folge. 
Es gingen in dem Kriegsjahre nach Großbritannien 1 478 248, nach 
Amerika 454 244, nach Italien 232 433, nach Frankreich 191 492, nach 
Spanien 140745 Ballen Deutschland, einst ein bedeutender Abnehmer, 
fiel ganz aus. Die 70 indischen Jutelabriken mit 37 830 Webstühlen 
und 795 528 Spindeln hatten wegen der gehinderten Ausfuhr von Roh- 
jute und der daher billigen Jutepreise gute Beschäftigung und auch 
vermehrte Ausfuhr von Jutewaren, deren Wert aber mit 17213467 £ 
um 1635265 £ geringer war, als im Vorjahre. Rn. 

Korkersatz. (Der Tiopenpiianzer 1916, S. 186.) Vor Ausbruch 
des Krieges benutzte man als Ersatzmittel für Korkmaterial den Ka- 
pok, der sich wegen seiner Warmeisolicrfahigkeit, Elastizität, 
Undurchlässigkeit für Wasser, Widerstandsfähigkeit gegen Erhitzen 
und Schalldichtigkeit gut hierfür eignet und auch wegen seiner Leich- 
tigkeit und Unbenetzbarkeit den Kork in Rettungsringen gut zu er- 
setzen vermag. Da der Krieg sowohl die Zufuhr von Kork als auch 
die von Kapok stark verhindert, legte man sich seitdem mehr auf 
die Ausnutzung des in beliebiger Menge zur Verfügung stehenden 
Torfes; man macht aus ihm künstlichen Korkfilz, der nicht nur 
billiger ist als echter Kork, sondern auch den Vorzug hat, sich in 
beliebig großen Platten und Formen sowie in beliebiger Härte her- 
stellen zu lassen. Rn. 

Ersatz für Baumwollwatte. (Der Tropenpflanzer 1916, S. 1553.) 
In den Verwundeten- und Krankenstationen wird jetzt nur Baumwoll- 
watte, wo sie durchaus niêht entbehrt werden kann, benutzt, grogten- 
teils aber bei der Wundbehandlung durch Zellstoffwatte ersetzt. 
Für Polsterungen beim Verbinden kommt sowohl Zellstoffwatte in 
Rolien, als auch in Organtin eingenähte Holzwolle zur Verwendung. 
Auch Torfmull ist ein guter Ersatz der Baumwollwatte in vielen 
Fällen. Von verschiedenen Seiten wird auch darauf aufmerksam ge- 
macht, daß getrocknetes und desinfiziertes Torfmoos ein vorzug- 
lich weicher und Flüssigkeit aufsaugender Stoff ist, der in beliebig 
großer Mengen sehr billig zur Verfügung steht. Rn. 

Gewinnung von Terpentinöl aus Kienstubben. (Der Tropen- 
pflanzer 1916, S. 181.) Die in mäßig große Stücke gespaltenen Stub- 
ben werden nach dem Stapeln und Trocknen in eine an beiden Seiten 
zum Verschließen eingerichtete in eine Feuerung eingebaute Retorte 
gebracht, von der die angeschlossene Rohrleitung durch eine Kühl- 
vorrichtung geführt wird. Die mit dem Holz gefüllte Retorte wird 
von außen mäßig erhitzt, wobei das Terpentinöl zusanımen mit an- 
deren Destillationsprodukten wie Harzteer, Holzgeist, Holzessig ent- 
weicht und am Ende des Rohres in flüssigem Zustande aufgefangen 
wird, während in der Retorte d’e Holzkohle zurückbleibt. Gutes 
Kienholz enthält bis zu 2°o Terpentinédl, Man benutzt es, außer zu 
Anstrich- und Farbfirnissen sowie zur Herstellung von Wachstuch 
auch zur Desinfektion, ferner in der Medizin, Tierarzneikunde, sowie 
in der chemischen Industrie z. B. bei der Herstellung von Chloroform 
und Kampher. Rn. 

Maschinen-Unterlagen ((;ummizeitg 30, S. 439 — 440, 1916.) 

Ueber Unterlagen aus Kautschuk, Filz, Kork und dergleichen 
für Maschinen, um die Erschütterungen zu mildern. eki- 

Gummiriemen und Transportgurten (Gummizeitg. 50, S. 440, 
1916.) 

Die Unterlage oder das eigentliche Gerippe bei einem Gummi- 
riemen bilden die Einlagen aus Baumwolle. Da diese die Inanspruch- 
nahme des Riemens auf Zug für die erforderliche Kraftübertragung 
aufzunehmen haben, so ist bei der Auswahl des Gewebes Vorsicht 
geboten. Das Gewicht des Riementuches ist keine genügende Sicher- 
heit, weil es sich durch Feuchtigkeit und sonstige Beschwerungsmittel 
erhöhen läßt. Man kann verlangen, daß das aus gezwirnter Baum- 
wolle bestehende Gewebe eine Festigkeit von 40 — 48 kg fur den 
Zentimeter Breite hat, d. h. daß ein Streifen von I cm Breite eine 
Belastung bis zu 48 kg aushalten muß, ehe es zerreißt. Man hat es 
dann in der Hand bei späterer Berechnung der erforderlichen Einlagen 
die nötige Sicherheit zugrunde zu legen, wenn man, wie es bei 
maschinellen Anlagen allgemein üblich ist, mit 7—8 facher Sicherheit 
rechnet, also in diesem Falle die Einlage nur mit 6 —7 kg für 1 cm Breite 
des Stoffes beansprucht, Für Berechnung des Riemens ist es not- 
wendig zu wissen, welche Kraft in Pferdestärken er übertragen soll, 
wie groß der Durchmesser in Metern und die Breite in cm der Riemen- 
scheibe ist, und wieviel Umdrehungen letztere in der Minute macht. 
Beispiel: Zu übertragende Kraft 200 P.S., Durchmesser der Riemen- 
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scheibe 3,5 m, bei einer Breite von 50 cm und bei 120 Umdrehungen 
in der Minute. Unter Berücksichtigung dieser Angaben ergibt sich 
für die für den cm zu übertragende Kraft bei gleichzeitiger Inrechnung- 


Pp = 75 XK 60 K 200 


stellung des Trägheitsvermögens: 


P=31,28. Nimmt man als zulässige Belastung für eine Einlage pro 
cm 6 kg an, so sind für den Riemen 5 Einlagen erforderlich, Es 
folgen dann Angaben über Gummimischung und die Fabrikation der 
Riemen. Bei Transportgurten ist die Inanspruchnahme auf Zug nicht 
so bedeutend, wie bei Riemen. Der Belastung wegen sind die Gurte 
stets über Rollen geführt, die gewöhnlich in einer Entfernung von 
14’3—2 m angeordnet sind. Infolgedessen werden die meisten Trans- 
portgurten nur mit 2 — 3 Einlagen hergestellt, die noch dazu aus 
schwächerer Baumwolle als diejenige bei Riemen bestehen. Die 
Breite der Gurte ist im allgemeinen 40—50 cm, -ki- 


Über Porosität von Kautschukartikeln (Gummizeitg. 30, 
S. 456—457, 1916.) 

Im wissenschaftlichen Sinne ist jeder Kautschukgegenstand porös, 
wenn man aber von einer „Porosität* der Kautschukartikel als un- 
erwünschten Zustand spricht, so meint man darunter eine fehlerhafte 
Beschaffenheit der Kautschukmasse, die sich durch eine Unzahl kleiner 
Löcher (Poren) kundgibt, die sowohl an der Oberfläche als auch im 
Innern der Artikel vorhanden sind und die Qualität der Ware sehr 
beeinträchtigen. Solche Porosität der Kautschukartikel kann entstehen 
durch Ausdehnen von in der Kautschukmasse enthaltenen bezw. ge- 
bildeten Gasen oder Dämpfen, also durch Verdampfen flüssiger bezw, 
fluchtiger Stoffe oder durch Volumvergrößerung bei gewöhnlicher 
Temperatur schon gasförmiger Körper infolge Erhitzens bei der 
Vulkanisation. Es kommen hierbei hauptsächlich Luft und Wasser, 
seltener flüchtige Zersetzungsprodukte in Frage, Schlecht getrockneter 
Kautschuk, feuchte Zusatzstoffe bewirken bei der Vulkanisation Po- 
rosität durch Entwicklung von Wasserdämpfen. Ist alles gut ge- 
trocknet und es tritt trotzdem noch Porosität auf, so muß man an- 
nehmen, daß im Kautschukgemisch Stoffe vorhanden sind, die Wasser 
chemisch gebunden enthalten, das sich selbst durch Trocknen in der 
Luftleere nicht entfernen läßt jedoch bei der Vulkanisationstemperatur 
verdampft. Derartige Materialien dürfen daher nicht als Füllstoffe 
für heiß zu vulkanisierende Waren Verwendung finden. Luft tritt 
in Kautschukmischungen leicht beim Mischen der Bestandteile, beim 
Auswalzen, Plattenziehen, Spritzen usw, ein. Diese fein verteilten 
Luftbläschen können Porosität bewirken, sie sind jedoch zumeist un- 
schuldiger Natur, denn bei der Abkühlung nach der Vulkanisation sind 
die infolge ihres Luftgehaltes zurächst porösen Kautschukwaren in 
den Zustand technischer Nichtporosität übergegangen. Auch die Roh- 
kautschuksorte kann an der P’orosität schuld sein. wie im Original 
gezeigt wird. Als Ursache der Obe-tlächenporosität wird die Ein- 
wirkung des Kondenswassers im Vulkanisator betrachtet. Zum Schlusse 
werden Vorsichtsmaßregeln angegeben um Innenporosität und Ober- 
flächenporosität möglichst zu vermeiden. -ki- 


- Th. Schopper, Verarbeitung von mit Gewebeteilen durch- 
setztem Altgummi. (Gummiztg. 30, S. 325, 1916). Das Altgummi- 
material, wie beispielsweise Automobil- und Fahrradlaufmäntel, Eisen- 
bahnbremsschläuche usw., wird gemahlen. Sodann wird das Material 
ohne vorherige Absonderung der zerkleinerten (;ewebeteile mit einem 
Lösungsmittel für Zellulose, z. B. Kupferoxydulammoni:k versetzt 
(I kg Altgummi mit I! —2 kg Kupferoxydulammoniak). Die so er- 
haltene Masse wird dann in bekannter Weise entschwefelt und mitDampf 
behandelt. Sodann wird sie gut gewaschen, um das überschüssige 
Lösungsmittel für die Zellulose zu entfegnen. Das mit der in 
plastische Form umgewandelten Zellulose g$rfüllte revenerierte Ma- 
terial bildet eine vulkanisierte Masse, die inen Hartgummi ergibt, 
in dem die Zellulose eine sehr feste und Baltbare Verbindung mit 
dem Gunimi bildet und das Produkt verbeßert. Ki. 

A. Hutin, Bestimmung des Gesamtschwefels in Vulkani- 
saten. (Gummizeitung 50, S. 351, 1916). 

1—2 g Probe werden mit 30 cem rauchender Salpetersäure in 
Anteilen von 2 bis 3 cem versetzt und gelinde erwärmt, bis die Um- 
setzung erfolgt ist. Die Flüssigkeit wird bis zur Sirupbeschaffen- 
heit verdampit. Nun wird mit Natronlauge alkalisch gemacht, die 
Masse mit Magnesia zu einer steifen Paste verrührt, die dann auf 
dem Wasserbade zuletzt im Trockenschrank bei 140° getrocknet wird. 
Die trockene Masse wird über kleiner Flamme vorsichtig erhitzt und 
verascht. Den Rückstand löst man in Salzsäure und fällt mit Barium- 
chlorid. Ki. 

G. Gorter. Klebrigkeit des Rohkautschuks (Gummiztg. 30 
S.315, 1916.) 

Nach Spence wird Rohkautschuk durch eine Aenderung der 
Lagerung der Kautschukmoleküle klebrig. Kautschukproben, die in 
verschlossenen Röhren unter Lichtwirkung standen, blieben aber un- 
verändert, wenn die Röhren mit Wasserstoff oder Kohlensäure ge- 
füllt waren. War hingegen Sauerstoff oder Luft zugegen, so wurden 
sie klebrig. Demnach ist die Ursache der Rlebrigkeit die Oxydation. 
In den ersten 6 Tagen erfolgte die Sauerstoffaufnahme langsam, ging 
dann schneller vor sich und erreichte in etwa 30 Tagen ihr Maxi- 


mum. Auch in Wasser gekochter Rohkautschuk zeigte diese Ver- 
änderung, so daß Enzymwirkung ausgeschlossen erscheint. Im kleb- 
rigen Kautschuk konnten Aldehyde festgestellt werden. Ki. 
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Belegstoffe, Linoleum, Wachstuche (Patentklasse 8). 


D. R.-P. Nr. 292213 Kl. 8k vom 14, IL 1914, Zus. z. D.R.-P. 
Nr. 290444. Heberlein & Co. in Wattwyl, St. Gallen, Schweiz. 
Verfahren zur Erzeugung einer neuartigen, wollähnlichen 
BeschaffenheitvonBaumwollgeweben. Statt mit Schwefelsäure 
von 49 - 50,50 B. wird mit Phosphorsäure von 55—57° B. oder mit 
Salzsäure vom spez. Gew. 1,19 bei niedriger Temperatur oder mit 
Salpetersäure von 43 — 46° B. oder mit Chlorzinklösung von 60° B. bei 
60—70° C oder mit Kupferoxydammoniaklösung kei kurzer Einwir- 
kungsdauer behandelt. 5. 

D. K.-P. Nr. 292214 K1. 8k vom 19. VI. 1915. Fibern Manu- 
factur A.-G. in Zürich. Verfahren zur Herstellung von 
Fäden, welche den geknüpften Hanf ersetzen. Geknüpfter 
Hanf findet seit langer Zeit eine ausgedehnte industrielle Verwendung, 
besonders zu Geflechten für die Hutindustrie. Der Vorteil des ge- 
knüpften Hanfs (nicht zu verwechseln mit gesponnenem Hanf) liegt 
außer in seinem geringen spezifischen Gewicht und einer gewissen 
elastischen Steifheit dırin, daß das nachträgliche l’ärben am fertigen 
Geflecht oder am fertigen Hute möglich ist, ohne daß die natürliche 
elastische Steife des Fadens beeinträchtigt wird und ohne daß sich 
der Faden aufdreht. Ein großer Nachteil sind aber die Knöpfe, die 
auf etwa je 1,5—2 m fallen und ein lästiges Reißen bei dem mecha- 
nischen Verflechten des Materials verursachen. Es wurde nun ge- 
funden, daß gesponnene Fäden aller Art, z. B. aus Baumwolle, Ramie, 
Jute, Wolle, Papier, insbesondere auch aus Seide durch Ueberziehen 
mit einem Appret, der auch in kochendem Wasser unlöslich ist. einen 
vorteilhaften Hanfersatz liefern, der detn natürlichen geknüpften Hanf 
in vielen Beziehungen sogar überlegen ist. Zur Erzielung eines brauch- 
baren Materials muß die Behandlung bis zur vollkornmenen Unlös- 
lichkeit des Apprets am gesponnenen Faden selbst vorgenommen 
werden, entgegen einem bekannten Verfahren zur Behandlung von 
strohähnlichen Bändern, Getlechten und dergl., bei welchem die durch 
Zusammenkleben von Gespinstfasern, sogenannten Peignes, herge- 
stellten Bänder und Tressen vor dem Färben mit Formaldehyd oder 
einem anderen, Gelatine unlöslich machenden Mittel behandelt wer- 
den. Bei diesem bekannten Verfahren hat die nachträgliche Behand- 
lung der geleimten Bänder oder Tressen mit Formaldehyd das Ver- 
kleben von nicht zusammengehörenden Fasern oder Bändern zur 
Folge oder es kann eine genügende Unléslichkcit des Leims nicht 
bewirkt werden. Die Herstellung des Apprets nach der vorliegenden 
Erfindung erfolgt z. B. in der Weise, daß die gesponnenen Fäden mit 
einem Kolloid, wie Leim, Gelatine, Albumin, Kasein in verschiedener 
Konzentration je nach dem zu erreichenden Effekt behandelt und 
dann noch feucht oder getrocknet durch eine Lösung von Form- 
aldehyd gezogen werden. Nach dem Trocknen ist das Unlöslich- 
werden des Kolloids vollständig erreicht. Auch durch Albumin, das 
durch Hitze koaguliert wird, kann der unlösliche Ueberzug hergestellt 
werden. S. 

Schweizerisches Patent Nr. 72270. Maria Scholz, 
Düsseldorf. Vorrichtung zur Herstellung von marmorähn- 
lichen Mustern auf beliebigen Stoffen nach dem Batik- 
verfahren. Bei der Vorrichtung sind Mittel vorgesehen, den Stoff 
nach dem Aufbringen der Wachsschicht wenigstens ein Mal zwecks 
Brechens der Wachsschicht zu raffen, zu pressen, dann zu färben und 
nach der letzten Färbung mittels Benzin von Wachs zu befreien und 
dann zu plätten. Hintereinander sind angeordnet eine Wachsauf- 
tragevorrichtung, eine Raffvorrichtung, eine Preßvorrichtung, ein 
Wasserbehälter, ein Farbbehälter, ein Benzinbehälter und eine Glätt- 
vorrichtung, die von dem Stoff nacheinander durchlaufen werden 
können, S. 


Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


D. R. P. Nr. 292531 Kl. 120 vom 23. II. 1913. Badische 
Anilin- und Sodafabrik in Ludwigshafen a. Rh. Ver- 
fahren zur Darstellung wasserlöslicher Kondensations- 
produkte. Es wurde gefunden, daß man zu wasserléslichen Kon- 
densatidosprodukten von hervorragender technischer Bedeutung ge- 
langt, wenn man Naphthalinsulfosäuren oder ihre Homologen in An- 
oder Abwesenheit von kondensierend wirkenden Mitteln mut Formale 
dehyd oder Formaldehyd entwickelnden Stoffen behandelt. Im Falle 
der Verwendung von Schwefelsäure ist ein allzu großer Ueberschuß 
davon sowie eine allzu lange Einwirkung namentlich in der Wärme, 
zu vermeiden, damit nicht im wesentlichen unlösliche Produkte ent- 
stehen. Man kann zu derartigen Produkten auch gelangen, wenn man 
die wasserunlöslichen Einwirkungsprodukte von Formaldehyd oder 
Formaldehyd entwickelnden Mitteln auf Naphthalin oder seine Ho- 
mologen, wie sie nach dem Patent Nr. 207 743 oder anderweitig 
erhältlich sind, durch Behandlung mit suifierend wirkenden Mitteln in 
wasserlösliche Verbindungen überführt. Die so erhältlichen Stoffe 
haben u.a. die wertvolle Eigenschaft, daß sie schwerlösliche Bestand- 
teile natürlicher Gerbstotte mit Leichtigkeit lösen. 5. 

Schweizerisches Patent Nr. 71991. Société Chimi- 
que des Usines du Rhöne anct. Gilliard, P. Monnet et 
Cartier, Paris. Verfahren zur Herstellung eines Zellu- 
losenitroazetates. Das frühere schweizerische Patent Nr. 68996 
der Erfinderin beschreibt die Herstellung eines Zelluloseazetats, welche 
darin besteht, daß man vor der Veresterung mit einem in Eisessig 
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gelösten Katalysator in Gegenwart geringer Mengen Essigsäureanhyd- 
rid behandelt. Nach dem vorliegenden Verfahren wird ein Zellu- 
losenitroazetat dadurch hergestellt. daß man die erwähnte Vor- 
behandlung in Gegenwart von Salpetersäure ausführt. Man bringt 
z. B. 10 Gewichtsteile Zellulose in Berührung mit einem Gemisch 
aus 60 Teilen Eisessig, 4 Teilen Essigsäureanhydrid,. 0,5 Teilen 
Schwefelsäure 100 Prozent, 0,5 Teilen reiner Salpetersäure. Man 
hält mehrere Stunden bei ungefähr 3°, die Zellulose verwandelt 
sich rasch in eine flüssige Masse, die sich durch 21 Teile Essigsäure- 
anhydrid leicht azetylieren läßt, die man bei derselben Temperatur 
zusetzt. Nach vollendeter Azetylierung fällt man. Das Nitroazetat 
ist löslich in Essigester, Chloroform und Tetrachloräthan. Es gibt 
mit diesen Lösungsmitteln klare viskose Lösungen (auch brit, Pa- 
tent Nr. 8046/15). S. 
Amerikanisches Patent Nr. 1163270. G. B. Shipley, 
Pittsburgh, Pa. "Verfahren zum Imprägnieren von Holz. 
Holz wird einem Luftdruck ausgesetzt und ohne Aufheben des Druckes 
mit der Imprägnierlösung behandelt unter einem Druck, der höher 
ist als der der Atmosphäre. Dann wird die Imprägnierlösung abge- 
zogen und unmittelbar darauf das Holz einem teilweisen Vakuum 
ausgesetzt. Dabei wird ein Teil Wasser und Imprägnierlösung ent- 
fernt, schließlich wird mit einem wasserundurchlässig machenden 
Ueberzug behandelt, gegebenenfalls unter Druck. S. 
Amerikanisches Patent Nr. 1159376. Chr. Hansen un 
A. Weindel, Leverkusen. Verfahren, Essigsäure aus Aze- 
tylen durch Elektrolyse herzustellen, Azetylen wird an der 
Anode mittels eines Elektrolyten oxydiert, der eire Quecksilberver- 
bindung enthält. Die Anode besteht z. B. aus Platin, als Elektrolyt 
dient Schwefelsäure, die eine Quecksilberverbindung gelöst enthält. 


Amerikanisches Patent Nr. 1168626. B. B. Goldsmith, 
New-York. Verbindung und Verfahren zu ihrer Herstel- 
lung. Zur Herstellung eines Harzes läßt man ein Phenol auf An- 
hydroformaldehydanilin in der Hitze solange einwirken, bis die Harz- 
bildung vollendet ist. S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1163271, G. B. Shipley, 
Pittsburgh, Pa. Verfahren zum Feuerfestmachen von 
Holz. In die Poren wird ein verkittendes (cementitious) Material 
gepreßt, gegebenenfalls mit Konservierungsflüssigkeit. S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1159380. A. Heinemann, 
West Kensington, London. Herstellung von Isopren. 
Dämpfe von Terpentinöl werden über erhitztes Silber geleitet. S. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. (Patentklasse 22). 


D. R. P. Nr. 292732 Kl. 22i vom 3. VII. !914. Chemische 
Fabrik Brugg A.-G. in Brugg und Heinrich |Eschmann 
in Zürich, Schweiz Verfahren zur Herstellung eines als 
Glaserkitt verwendbaren Oelkittes. Man kocht einen Teil 
der Schlemmkreide mit Pap‘erfasern und möglichst wenig Wasser zu 
einem homogenen Brei zusammen, trocknet ihn, verarbeitet ihn so- 
dann unter Zusatz des Restes der Kreide mit der erforderlichen Menge 
Leinöl oder Firnis. Der erhaltene Oelkitt zeichnet sich vor dem ge- 
wöhnlichen, hauptsächlich in der Glaserei verwendeten Oelkitt durch 
eine Reihe von Vorzügen aus Er entmischt sich beim Lagern nicht, 
besitzt eine höhere Adhäsionskraft, einen beträchtlich gesteigerten 
inneren Zusammenhang, größere Zähigkeit und Festigkeit und er- 
härtet ohne jedes Schwinden und Rissigwerden. S. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29). 


Schweizerisches Patent Nr. 72271. Textiltechnisches 
Bureau in Rheydt, Inh. Arno Lehmann, Rheydt. Flüssig- 
keit zum Walken tierischer Fasern. Sie enthält mittels Malz 
hergestellte Präparate, wie Malzlösungen, Lösungen von Diastafor 
usw., besonders das hochdiastatische Diastafor extra stark der Dia- 
malt-Akt.-Ges. in München für sich allein oder in Gegenwart von 
Soda, Seife usw. S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1161989, Ch. E. Skinner, 
Wilkinsburg, Pa. Isolierendes Gewebe. Das feuersichere 
Material, das zum Isolieren elektrischer Leitungen dient, besteht aus 
einem Metallblatt, z. B. aus Aluminium mit hitzebeständigem, hartem 
Ueberzug. 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


D. R. P, Nr. 292370. Johann Schowanek in Albrechts- 
dorf, Böhmen. Vorrichtung zur Herstellung von Perlen, 
Knöpfen oder entsprechenden Gegenständen aus Holz, 
Zelluloid, Horn, Kunsthorn oder ähnlichen Materialien. 
Das Material für das Werkstück c, welches durch das sich drehende 
Klemmfutter b der Maschine hindurch dem Werkzeug zugeführt wird, 
besteht meist aus einem Stab der genannten Materialien. Wieser ist 
in dem Futter b längsverschiebbar in bekannter Weise so gelagert, 
daß er nach jedem Teilvorschub durch das Futter b festgespannt wird, 
so daß er dessen drehende Bewegung mitmacht. 

Zum Bearbeiten der einzelnen Werkstücke, sei es eine Perle, 
ein Knopf o. dgl, ist eine Schmirgel- oder eine dieser in ihrer Wirkung 
gleiche Scheibe quer zu dem Werkstück auf einem verschiebbaren 
Schlitten e so gelagert, daß der Scheitelpunkt f der Scheibe d bei 
Vorbewegung des Schlittens e durch die Drehachse des Materials geht. 
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Das Formen und Abstechen der einzelnen Stücke von dem Stabe 
erfolgt sonach durch die Schleifwirknng der Scheibe.d, und bei der 
beschriebenen Anordnung kann die Scheibe d einen hinreichenden 
Weg zurücklegen, um das Werkstück allmählich zu bearbeiten und 
abzustechen. Die große Umfangsgeschwindigkeit des Werkzeuges 
(Scheibe d), vermehrt um die des sich drehenden Werkstückes, be- 
wirkt aber, daß nicht nur die Bearbei- 
tung schneller erfolgt, als bei der bis- 
herigen Vorrichtung, sondern auch, daß 
die geschliffene Oberfläche wesentlich 
sauberer wird und fast keiner Nacharbeit 
mehr bedarf. 

Man kann aber auch, um der Schmirgel- 
oder entsprechenden Scheibe d kein zu 
scharfes Profil geben zu müssen, den 
Scheitelpunkt f der Scheibed etwas unter 
der Drehachse des Materials verlaufen 
lassen und zum letzten Abstich an dem 
Supportschlitten e einen Stahl so befesti- 
gen, daß er den Weg der Scheibe d mit- 
macht und unmittelbar nach Beendigung der Schleifarbeit das soweit 
fertiggestellte Stück absticht. H. 


D. R. P. Nr. 292200. Victor Müller in Crefeld. Kamm- 
schneidemaschine, Durch die ‘Kurvenscheiben a und b werden 
die Stößel c und d abwechselnd niedergedrückt, so daß die Messer e 
und f in die Kammplatte g einschneiden. Die Stößel c und d haben 
Nutenführungen h!, h?. h?’ und ht für am Maschinengestell feste Stifte, 
wodurch ihnen noch eine gegen- 
einander gerichtete Bewegung ge- 
geben wird. Nach jedem einzel- 
nen Schnitt wird der Schlitten i 
mit der eingespanıten Kamm- 


Kurvenscheibe k auf den Doppel- 
hebel |. mit den beiden neben- 
einanderliegenden Klinken m! und 
m? auf die Doppelzahnstange n 
wirkt. Die Doppelzahnstange n 
hat grobe und feine Verzahnung 
und ist so gebildet, daß jeweils 
nur eine der beiden Klinken ın! 
und m? eingreifen kann. Mit Hilfe 
des Hlebels o, der an dem drehbar 
angeordneten Messerhalter p an- 
gebracht ist, schneidet man in be- 
kannter Weise zuerst den starken 
konischen Eckzahn und läßt dann 
die Maschine laufen; die Klinke 
m! greift in die feine Verzahnung 
der Doppelzahnstange n urd 
schiebt nach jedem Messerschnitt 
den Schlitten i vor; dadurch ent- 
steht die feine Verzahnung des 
Kamiınes, bei der jedesmal ein Messerhakennochmals in den Haken- 
schnitt des vorhergehenden Messerschnittes schneidet. Ist der Schlit- 
ten i so weit vorgeschoben, daß die Klinke m! die feine Verzahnung 
verläßt, so kommt anschließend die Klinke m? mit der groben Ver- 
zahnung zum Eingriff; dadurch entsteht die grobe Verzahnung des 
Kammes, bei der die Hakenschnitte aneinander schneiden. H. 


D. R. P. Nr. 291946 (Zusatz zum Patent 290295.) Albert 
Sigwart in Ludwigshafen a. Rh. Knetvorrichtung. Der In- 
halt des Knetkastens ist von oben her unter die Einwirkung eines 
Druckkörpers gebracht. der aus gelenkig miteinander verbundenen 
Teilen besteht, die ihre Lage zu einander 
entsprechend der wechselnden Querschnitts- 
form des Knetkastens ändern. Der Haupt- 
teil der. Druckplatte besteht aus einem 
Rahmen, gebildet von vier Winkeleisen a, 
die durch Scharniere b verbunden sind. 
Die lotrechten Seitenflächen der Winkel- 
eisen liegen beim Gebrauch in unmittelbarer 
Nähe der lotrechten Innenseiten des Knet- 
kastens, welcher durch die Linien b! ange- 
deutet ist. Die wagerechten Winkeleisen- 
schenkel a? drücken auf die zu knetende 
Mischung; weil diese Schenkel in derselben 
Ebene liegen, so sind sie so weit abgeschnit- 
ten, daß die Platte die dargestellte Form 
annehmen kann. Die Schenkel könnten auch 
in verschiedenen Ebenen liegen, Durch 
eine an den wagerechten Winkeleisenschen- 
keln in Langschlitzen geführte Lasche c wird 
unter Vermittelung einer Stange d ein Be- 
lastungsgewicht getragen. Zur Führung 
des Gewichtes dient ein Querträger, wel- 
cher zweckmäßig an der Grundplatte des 
Knetkastens befestigt ist. Bei der Benutzung sitzt die Druckplatte 
im Kasteninnern und drückt auf diesen Inhalt. In dem Maße, wie 
die Knetung des Inhaltes fortschreitet und sich das fertige Knetprodukt 
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bildet, sinkt die Platte nach abwärts, während gleichzeitig eine ent- 
sprechende Menge der Masse durch die in den Winkeleisenschenkeln 
gebildete Durchbrechung a? über die Platte tritt. H. 

Amerikanisches Patent Nr. 1163417. C. Kochmann, 
Charlottenburg und J. G. Seldal, Gentofte (Aktieselskabet 
Drivremmefabriken „Dana“, Lyngby, Dänem.). Verfahren 
zur Herstellung von Textilriemen. Gewebestreifen aus pflanz- 
licher Faser werden mit starker Schwefelsäure bei nicht über 650 F 
behandelt bis die Oberfläche in eine amyloidartige Masse überge- 
gangen ist, die sehr widerstandsfähig gegen Hitze und Chemikalien 
ist. Die Schwefelsäure ist so stark, daß keine Verkohlung oder Zer- 
störung der Fasern eintritt. Nach der Schwefelsäurebehandlung 
werden die Streifen aufeinander gelegt und durch Druck, solange sie 
noch feucht sind, vereinigt. Darauf wird die Säure entfernt und der 
Riemen getrocknet. Gewaschen wird zuerst in rasch fließendem 
Wasser und dann in ruhigem, gegebenenfalls unter Zusatz eines Neu- 
tralisierungsmittels. 


Papier und Pappen. (Patentklasse 55). 


Amerikanisches Patent Nr. 1141951. A. A. Dunham, 
Bainbridge, New-York (Casein Comp. of America, New- 
York). Mittel zum Ueberziehen von Papier und Verfahren 
zu seiner Herstellung. Stärke wird mit hydrolysierenden Mitteln 
behandelt, mit Ammoniak neutralisiert, dazu wird Kasein gemischt 
und ein Stoff, der Kasein löst, sowie eine große Menge einer geeig- 
neten Mineralbase (Füllmittel? D. Ref.). Die Umwandlung der Stärke 
wird soweit getrieben, daß das Endprodukt frei fließt und gut haftet. 

S 


Amerikanisches Patent Nr. 1158897. E. S. Coleman, 
Beatrice, Nebr. Mischung, um Papier undurchlässig für 
Luft und Feuchtigkeit zu machen. Sie besteht aus Alkohol, 
Olivenöl und einer Lösung von Guttapercha. S 


t 


Tedinifcie Notizen. 


M. Wachter, Regenerierter Gummi. (Gummiztg. 30, S. 373 
bis 374, 1916.) 

Was die verschiedenen Regenerierverfahren betrifft, so ist es 
wohl sicher, daß das Säureverfahren den Gummi am meisten angreift, 
und die erzielten Produkte etwas minderwertig sind, zumal es schwierig 
ist, die letzten Säurereste zu entfernen. Für Isolierung von Drähten 
und Kabeln verwendet man deshalb fast ausschließlich nur mecha- 
nische Regenerate. Man kann für die Zwecke nicht alle Regenerate 
gebrauchen, sondern nur solche, die aus gewissen Sorten von Alt- 
gummi, wie aus dem Oberteil von Gummischuhen (shoe stock) und 
aus Luftschläuchen und Fahrraddecken hergestellt wurden. Das 
Regenerieren beschränkt sich nach allen verschiedenen Verfahren in 
erster Linie auf die Ueberführung des Altgummis in einem plasti- 
schen Zustand, auf die Entfernung von metallischen Unreinheiten, auf 
Zersetzung der im Altgummi enthaltenen Faserstoffe beim Säure- 
und Alkaliverfahren. Beim mechanischen Verfahren werden diese so 
viel als möglich durch ein Gebläse entfernt. Um größtmöglichste 
Plastizität zu erzielen,’wird das Ausgangsmaterial möglichst zerkleinert 
und zuletzt für längere Zeit einer hohen Temperatur ausgesetzt, nach- 
dem ihm ein bestimmter Prozentsatz von gewissen Oelen oder Fetten 
zugesetzt wurde, Ein nachheriges Trocknen des Materials sollte immer 
vorgenommen werden. Wenn auch die Qualität des Regenerats durch 
das verwendete Verfahren beeinflußt wird, so hängt sie doch haupt- 
sachlich vom benutzten Altmateriale ab, vor allem vom ursprüng- 
lichen Rohgummigehalt. Außerdem kommt noch die Natur der Zu- 
sätze und Füllmittel in Frage. Niedriges spezifisches Gewicht des 
Regenerats berechtigt nicht immer zu dem Schlusse einer besseren 
Qualität. Ist das Ausgangsmaterial von guter Qualität und wird das 
Regenerieren richtig durchgeführt, so ist das fertige Produkt ein 
wertvolles und in jeder Hinsicht zufriedenstellendes Ersatzmittel für 
reinen Gummi und kommt diesem, was Haltbarkeit anbetrifft, gleich. 
Regenerate werden versagen, wo z. B. große Elastizität verlangf wird. 
Besonders eignen sich die besseren Sorten für Isolierzwecke. Ki. 

Ueber die Lage des Kautschukhandels im Amazonastale. 
(Gummiztg. Bd. 30, S. 376—378, 1916). 

Ueber das Lagern von Gummiwaren. (Gummiztg. 30, S. 402 
bis 404, 1916). 

Eine der Hauptursachen des Verderbens von Gummiwaren ist 
die unsachgemäße Vulkanisation, also ein Fabrikationsfehler. Der 
Keim des Verfalles liegt bei derartigen Waren schon sofort nach 
dem Verlassen der Fabrik in ihnen und sie werden selbst bei durchaus 
sachgemäßer Lagerung verhältnismäßig schnell unbrauchbar. Gummi- 
waren werden ferner geschädigt durch unpassende Behandlung bei 
der Verwendung (Anwendungsfehler). Endlich werden sie geschädigt 
durch unsachgemäße Aufbewahrung (Lagerungsfehler), Gummiwaren 
selbst in bester Qualität bei sachgemäßer Lagerung verändern sich 
mit der Zeit im Aeußeren (Farbe, Elastizität, Griff) merklich. Auch 
hier sind es Luft, Licht, Wärme, bezw. Kälte und Feuchtigkeit, wie 
in vielen anderen Fällen, die langsam aber sicher auf den Stoff wirken, 
und gegen die die sorgfaltigste Lagerung und sachgemäßeste Behand- 
lung keinen endgültigen Schutz gewährt. Gegen den mit der Zeit 
sich einstellenden, auf chemischen Umsetzungen beruhenden inneren 
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Zerfall der Gummisubstanz helfen keine Mittel, auch die zum Kon- 
servieren empfohlenen Verfahren sind hiergegen wirkungslos. Sauer- 
stoff oder Luft wirkt auf den Gummi oxydierend ein, besonders wenn 
die Temperatur der Luft gewisse Grade erreicht und die Einwirkung 
längere Zeit anhält. Direkte Sonnenstrahlen und Feuchtigkeit ver- 
stärken die Oxydation von Kautschuk durch Luft wesentlich. Licht, 
Wärme, bezw. Kälte und Feuchtigkeit sind die Hauptschädiger der 
Ware. Sie wirken zunächst langsam, ist jedoch die Zersetzung ein- 
geleitet, so geht der Zerfall schnell vor sich und läßt sich nicht meht 
aufhalten. Direktes Sonnenlicht macht Gummiwaren bald brüchig, 
hart und undehnbar (Ultraviolette Strahlen). Wärme bis zu gewisser 
Höhe vertragen Gummiwaren besser als Kälte. Schnelle Temperatur- 
änderungen in öfterer Folge sind sehr ungünstig. Kältegrade be- 
wirken Steitheit und Brüchigkeit, die sich durch vorsichtiges Er- 
wärmen zuweilen wieder beheben läßt. Fette und Oele jeder Art, 
Benzin, Petroleum, Spiritus und dergleichen flüchtige Stoffe sind arge 
Feinde der Gummiwaren. Der Gummi wird in Berührung mit ihnen 
eine weiche schwammige Masse. Auch direkte Berührung mit Kupfer 
ist schädlich. Hellfarbige Waren sollen sich besser, unveränderter im 
Lichte als dunkelfarbige halten. Demgemäß hat das Lagern von 
Gummiwaren in kühlen, trockenen, gut gelüfteten, vor direktem Sonnen- 
licht geschützten Räumen zu erfolgen, die möglichst gleichmäßig 
temperiert sind (Sommer etwa 120C, Winter nicht unter 8° C). Heiz- 
anlagen und Behälter mit Oelen, Fetten, Schmiermitteln, flüchtigen 
Stoffen dürfen in der Nähe lagernder Gummiwaren nicht Platz finden. 
Die Räume sind ele'trisch zu beleuchten (schwefelhaltige Verbren- 
nungsprodukte). Die Lagerung erfolgt auf Gestellen, die mit Papier 
ausgelegt und mit Schutzvorhängen, Türen etc. versehen sind, um 
das Eindringen von Licht und Staub zu verhindern. Ein zu enges 
Neben- und zu dichtes und hohes Aufeinanderpacken ist zu vermeiden. 
Alles Knicken und scharfes Zusammenschlagen lagernder Artikel ist 
zu vermeiden. Verfasser gibt dann für einige Gummiwaren Lage- 
rungsvorschriften. Ki. 
Was bei Vollgummireifen zu beachten Ist. (Gummiztg. 30, 
S. 419—420, 1916). Ueber Fehler bei der Verwendung von Voll- 
gummireifen. 
F. Otto, ,Schweden-Gummi*. (Gummiztg. 30, S. 420.) 
Langlet und W. Erichson fanden einVerfahren, um Gummi 
aus Gewächsen (Familie der Kompositen) herzustellen, die in Schweden 
reichlich vorkommen. Es ist bekannt, daß Pflanzen verschiedener 
Gattungen Säfte enthalten, die sich auf Gummi verarbeiten lassen. 
Das von den beiden Forschern erzielte Produkt scheint aber den 
Gummi nicht vollwertig zu ersetzen, da die Ankündigung sagt, daß 
der gewonnene Gummi jedenfalls zur Herstellung von Isoliermaterial 
verwendbar ist. Ki, 
Verarbeitung von Hefe zu Hartgummiersatz. Die industrielle 
Verarbeitung von Hefe zu Hartgummiersatz war das Thema eines 
Vortrages, welchen Direktor Ernst Krause, Steglitz, auf Einladung 
der Polytechnischen Gesellschaft zu Berlin hielt. Die deutsche 
Brauerei-Industrie hatte in Friedenszeiten einen jährlichen Ueberschuß 
von ca. 21 Millionen Kilo Trockenhefe. Der Krieg hat uns in so 
hohem Maße die Hefe schätzen gelehrt, daß man daran ging, in 6 
bis 8 Großbetrieben durch künstliche Züchtung eine jährliche Produk- 
tion von weiteren 60 bis 80 Millionen Kilo Trockenhefe zu schaffen. 
Den Absatz dieser ungeheuren Hefenmenge auch im Frieden 
sicher zu stellen, scheint die Verarbeitung derselben zu Hartgummi- 
und Hornersatz berufen zu sein. Diese Verwendungsart nutzt die 
Zelleiber der Hefe mit ihren Bestandteilen an Eiweiß und zu feinsten 
Häutchen angeordneter Zellulose aus, ohne daß dabei noch die Gär- 
kraft eine Rolle spielt. Immerhin war der Grundgedanke dieser Er- 
findung, der den Vortragenden, sowie seinen Miterfinder H, Blücher, 
Leipzig, beschäftigte, zuerst der, daß dadurch eine ganz neue eigen- 
artige und höchst aussichtsreiche Verwendung von Brauereiabfallhefe 
geschaffen werden sollte. Die Erfinder, denen die Deutschen Reichs- 
patente Nr. 275857 und 289597 erteilt worden sind, nannten das 
neuerfundene Produkt ,Ernolith*, Die Eigenart der Verarbeitung 
desselben besteht darin, daß diese aus trockenem Pulver erfolgt. Das 
Ernolithpulver ist, wenn es trocken und verschlossen aufbewahrt wird, 
fast unbegrenzt haltbar. Man verarbeitet Ernolithpulver derart, daß 
man es unter Erwärmung verpreßt, d. h. es erfolgt gleichzeitige Ein- 
wirkung von Druck und Hitze. Die gewünschten Objekte werden 
so ohne weiteres geformt, wobei die Obenflächengestaltung in weiten 
Grenzen unbeschränkt ist, die zartesten Einzelheiten, die feinsten 
Reliefierungen kommen scharf heraus. Es werden so nicht nur die 
hohen Kosten der mechanischen Herausarbeitung gespart, sondern es 
entstehen auch so gut wie gar keine Abfälle. Fertige Ernolithobjekte 
gleichen äußerlich solchen aus Hartgummi. Die Härte ist sehr be- 
deutend, ebenso die Dichtigkeit der Struktur. Der Bruch ist muschelig, 
die Elastizität und Härte lassen sich in gewissen Grenzen variieren, 
das spez. Gewicht ist 1,33 bis 1,35. Durch Färbungen lassen sich die 
verschiedensten Farbentöne, Marmorierungen und Maserungen erzielen. 
Die Vielheit der Verwendungszwecke von Ernolith läßt sich 
noch nicht überschauen. In der Versuchsanlage sind außer Platten, 
die in mannigfältiger Weise mechanisch weiter verarbeitet wurden, 
Reliefs, Knöpfe mit verschieden gestalteter und verzierter Oberfläche, 
Türklinken, Schalterkappen und Steckdosen für elektrotechnische 
Zwecke, Pistolenschalen und anderes fertig gestellt worden. Die 
Pressungen wurden in Preß- und Walzwerken wiederholt und fanden 
den ungeteilten Beifall der dortigen Fachleute. Der Vortragende 
hatte eine überraschend reiche Zahl von aus Ernolith, d. h. aus Hefe 
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hergestellten Gebrauchsgegenständen ausgestellt, welche regstes 
Interesse bei der gut besuchten Versammlung fanden, 


Künstliches Roßhaar. Die Verfahren zu seiner Herstellung 
sind denen zur Anfertigung von Kunstseide ähnlich; der einzige Unter- 
schied besteht darin, daß die Düsen, durch welche die „Haare“ ge- 
preßt werden, größere Oeffnungen haben, und infolgedessen die ein- 
zelnen Fäden kräftiger werden. Die Hauptverwendungszwecke der 
künstlichen Roßhaare liegen auf dem Gebiete der Putz- und Schmuck- 
industrie. Ihres schönen Glanzes, ihrer beliebig zu bestimmenden Länge 
und ihrer leichten Färbung wegen eignen sie sich besonders zur 
Herstellung künstlicher Roßschweife, die namentlich in der Türkei, 
in China und anderen Ländern als Ehrenzeichen für hohe Würdenträger 
und Beamte gelten und diesen vorangetragen oder von ihnen als 
Kopfputz bzw. als Schmuck für Wagen und Gespanne und dergl. viel 
benutzt werden. Ebenso verarbeitet man sie zu Helmbüschen für die 
Soldaten, zu falschen Zöpfen, Perücken und Haarunterlagen, zu künst- 
lichen Federn und Blumen für Hut- und Kleiderschmuck, sowie auch 
zu ganzen Hutgestellen und Hüten für Frauen und Männer Auf 
ähnliche Weise wie das natürliche wird auch das künstliche Roßhaar 
gekrüllt und als Füllmaterial für Polstermöbel, Matratzen und Betten 
benutzt. Seine Tauglichkeit für diesen Zweck muß allerdings erst 
durch längere Bewährung erbracht werden, wobei es sich vor allem 
darum handelt, ob das Haar dauernd federnd bleibt und sich nicht 
rasch zusammenballt. 


F. Frank und E. Marckwald. Die Dracorubinprobe für 
die Lösungsmittel in der Kautschuk-Industrie (Gummizeitg. 30, S. 
524—525, 1916). 

Gereinigtes Drachenblutharz enthält einen Farbstoff, der sich 
in Benzin und überhaupt in Paraffinkohlenwasserstoffen so gut wie 
nicht, oder überhaupt nicht löst, während er sich in Benzolkohlen- 
wasserstoffen, in Alkoholen, Halogen-Derivaten der Paraffinkohlen- 
wasserstoffe usw. mit mehr oder weniger intensiver Färbung auflöst und 
soin einfacher Weise eine Erkennung der verschiedenen Substanzen sicher 
ermöglicht. Die Verf. prüften diese von K. Dietrich stammende 
Probe nach und fanden, daß Dracorubinpapier ein wertvolles Reagens 
für den Gummifachmann bildet und dem Chemiker es sogar ermöglicht, 
die verschiedenartigen Substanzen nebeneinander und in Mischungen 
vielfach nicht nur annähernd zu schätzen, sondern tatsächlich fest- 
zustellen. -ki- 


C. Tostmann. Tafel zur Berechnung des Gewichtes von Schnur- 
ringen von 1—50 mm Schnurstärke (Gummizeitg. 30, S. 577, 1916). 


P. Bary. Lösungsgeschwindigkeit von Flüssigkeiten in 
Kautschuk. (India Rubber World 53, S. 289—590, 1916). Für eine gege- 
bene Flüssigkeit schreitet das Gewicht p der Flüssigkeit, die nach der 
Absorption in der Gewichtseinheit des Kautschuks (z. B. Kautschuk + 
absorbierte Flüssigkeit) enthalten ist, in t-Minuten nach folgender 

t ps 
(a+0), | 
gungszustande des Kautschuks mit der Flüssigkeit entspricht, und a 
eine Konstante ist, die von der Natur der Flüssigkeit und den Ver- 
suchsbedingungen abhängt. Der Wert ps ist für folgende Flüssig- 
keiten der folgende: Schwefelkohlenstoff 0,916, Chloroform 0,940, 
Toluol 0,870, Aether 0,718; Benzol 0,840; Xylol 0,849; Petroläther 0,763; 
Terpentinöl 0,848; Benzylchlorid 0,841 und Nitrobenzol 0,639.. Aus 


- der Formel folgt, daß die Absorptionsgeschwindigkeit bei irgend einem 
Versuch proportional (ps — p}? ist. -ki- 


F. H. Small. Methode und Apparatur zur Schmelzpunktbe- 
stimmung von Paraffin für Kautschuklaboratorien (India Rubbers 
World Bd. 53, S. 290, 1916). 


L. Rosenstein. Verfahren zur Bestimmung des Schwefeis 
in Kautschukwaren. (Gummizeitg. 30, S. 584, 1916). 

0,5 g einer feingepulverten Probe werden in einem Erlenmeyer- 
kolben mit 15 ccm gesättigter Arsensäurelösung, 10 ccm rauchender 
Salpetersäure und 3ccm gesättigtem Bromwasser behandelt; man kocht, 
nachdem man den Kolben mit einem Uhrglase bedeckt hat, den Inhalt, 
bis völlige Oxvdation eingetreten und eine klare Lösung entstanden 
ist. Zur Vervollständigung der Oxydation setzt man gegebenenfalls 
noch etwas rauchende Salpetersäure zu. Die Flüssigkeit wird dann 
zur Sirupkonsistenz eingedampft, mit etwas Kaliumchlorat versetzt 
und zur Trockne gebracht. Der erkaltete Rückstand wird mit 50 ccm 
10°joiger Salzsäure aufgenommen, nach Erwärmen wird filtriert und 
das Filtrat auf 300ccm verdünnt. Dann wird der im Vulkanisat ent- 
haltene Schwefel in üblicher Weise mit Chlorbarium bestimmt. Der 
Arsensäurezusatz erhöht den Siedepunkt der Lösung während der 
Oxydation und beschleunigt den Vorgang. Die Arsensäurelösung 
stellt man aus Arsenoxyd her, das solange zu kochendem Wasser 
zugefügt wird, bis der Siedepunkt der Lösung 140°C erreicht ist. 

eki- 

J. Schiiler. Eine einheimische Kautschukpflanze, eine 
eT ee überhaupt (Gummizeitg. 30, S. 500—501, 

l 

Lactuca viminea, der Rutenlattich, eine Komposite, die der 
pannonischen Flora angehört, kommt im Donautale ziemlich weit 
nach Westen und im Elbtale bis Dresden vor. Diese zweijährige 
1—2m hohe Pflanze enthält in allen oberirdischen Teilen, wie auch 
in der dicken Pflanzenwurzel, in großer Zahl Milchröhren, die weißen 
Milchsaft enthalten, der bei Verletzung aus der Pflanze austritt und 
zunächst eine gelbe, dann dunkelkastanienbraune Farbe annimmt. 


Formel fort: in der ps der Wert von p ist, der dem Sätti- 
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Er bildet dabei zuerst eine klebrige, stark fadenziehende, schließlich 
eine feste, schwach plastische Masse, Der Reinkautschukgehalt der 
Pflanze beträgt 0,49°/, des Trockenmaterials 19,06°/, der extraktiven 
Substanz und 73,21°/odes Rohkautschuks. Kultivierte Lactucapflanzen 
ergeben eine höhere Kautschukausbeute als wildwachsende. Lactuca 
vimenia übertrifft an Kautschukgehalt auf Trockensubstanz der Pflanze 
bezogen Hevea brasiliensis und Kickxia elastica mit 0,3°%e Kaut- 


schukgehalt, eki- 
Wenig bekannte Harze von Kautschukbäumen (Gummizeitg. 
30, S. 457. 1916.) 


Botanischer Name | 
des Baumes Land n 


Euphorbia Tirucalli Natal 14,3 | 75,8 1,3 3,7 

a = = 15,7 | 82,1 1,3 1,5 

. 5 Mauritius | 11,8 | 79,1 1,9 4,9 

5 sp. Tshizimboti Rhodesia 8,1 | 67,5 2,5 4,8 

3 canariensis Kanar. Inseln) 12,6 | 77,3 | 2,7 | 40 

Conopharynga elegans Transvaal | 14,8 | 72,8 | 10,7 1,7 
Diplorhynchus mossam- 

bicensis Beira 24,4 | 74,6 1,0 — 

Diplorhynchus „gutta- 

percha“ 5 — | 87,7 2,2 —_ 

Kautschuk v. „fig*-Baum | Südrhodesia | 28,0 | 68,2 1,0 2,8 

-Anthostema senegalensis |Sierra Leone! 5,8 | 89,7 _ 0,9 

Mimusops cuneifolia Uganda 9,5 | 84,7 _ _ 

-ki- 


Preisnotierungen für antag enkanlschuk in den Jahren 
1914 und 1915 (Gummizeitg. 30, S. 465, 1916.) 


M. Wachter. Normalien (Gummizeitg. 30, S. 474—476, 1916.) 

Eine Kritik der in Deutschland geltenden Normalien für Gummi- 
drähte und Kabel und Vorschläge für neue Normalien. Diesen Aus- 
führungen des Verfassers tritt Cassirer (Gummizeitg. 30, S. 531) 
energisch entgegen. -ki- 


Hartgummi und sonstiges Isoliermaterial für die Elektro- 
technik (Gummizeitg. 30, S. 499—500, 1916.) 

Ueber Fabrikation derartiger Artikel und die Anforderungen 
die an sie gestellt werden müssen. -ki- 


-ki- 


Wirtichaftlihe Rundkhau. 


Großbritanniens Außenhandel in Rohgummi und Gummi- 
waren im ersten Halbjahr 1915. (Gummizeitg. 30 S. 501—502, 1916.) 


: Rohkautschukpreise 1914 und 1915. (Gummizeitg. 30, S. 576 
1916) 


Eln Verband Deutscher Papiergarnwebereien ist in Berlin 
gegründet worden. Dem Vorstande des Verbandes gehören folgende 
Herren an: Prof, Dr. Ubbelohde (Deutsche Textilwerke, Karlsruhe), 
Direktor Fistmann (Pongs Spinnereien und Webereien A.-G., Oden- 
kirchen, Rheinland, Neuwerk, Rheinland), Direktor Hilgner (Mecha- 
nische Baumwollweberei G. m. b. H., Fulda), Die Versammlung 
wählte zum Geschäftsführer den Rechtsanwalt Dr. Paul Speck aus 
M.-Gladbach. Die Geschäftsstelle des Verbandes befindet sich in 
Berlin W 8, Unter den Linden 35. 


Verantwortlicher Schriftleiter: Dr. Richard Escales in München. Verlag 

von J.F.Lehmann in München. Verantwortlich für den Anzelgenteil: Gerhard 

Reuter ia München-Obermenzing. Druck von Kastner& Callwey, kgi. Hof- 
buchdruckerei in München. 


In das Bezugsquellenverzeichnis besonders 
empfehlenswerter Firmen der Kunststoffe-Industrie 
wurden. bisher eingetragen: 


Dermatoid-Werke Paul Meißner, TETA Liefern 
Roh-Celluloid, Kunstleder (Gewebe), Leder-Ersatz 
(Gewebe), Bucheinbandstoffe (Gewebe). 


Peter Temming, Hamburg, Ferdinandstraße 25/27 
(Amerika-Haus). Liefert gebleichte Baumwolle, 
Nitrierbaumwolle, für alle technischen Zwecke. 


München, Geschäftsstelle der 


Paul Heyse-Str. 26 ° fi 
den 1. Juli 1916. Zeitschrift Kunststoffe. 
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(Der Verlag behält sich das ausschließliche Recht der Vervielfältigung und Verbreitung der in dieser Zeitschrift zum Abdruck gelangenden 
i Originalbeiträge vor.) 


Ueber Kunstharze. 
Von Professor Max Bottler, Würzburg. 


Unter Kunstharzen sind zwei Klassen von Stoffen 
zu verstehen: 1. Aus Naturharzen gewonnene und 


lung über diesen Gegenstand (Techn. Rundschau 1916, 
Nr. 10) berichten, daß es nunmehr auch gelungen ist, 


durch chemische oder physikalische Einflüsse veränderte 
Harze (Resinate undHarzester);2.auschemischenKörpern 
durch Synthese erhaltene Harze. Erstere werden, wie 
bekannt, durch Einwirkung von Metallverbindungen, bezw. 
Alkoholen auf die natürlichen Harzsäuren (Kolophonium) 
pee und haben den Zweck, dem gewöhnlichen 

arz der Koniferen bessere Eigenschaften für die Ver- 
wendung in der Lackfabrikation zu geben, sie also den 
hochwertigen Edelharzen, wie Kopalen, Schellack usw. 
ähnlicher zu gestalten, sie zu veredeln. Letztere da- 
gegen sind als die wahren Kunstharze zu bezeichnen 
und bisher vorzugsweise in zwei Richtungen gewonnen 
worden: a) Durch Einwirkung von Schwefelsäure auf 
Rohbenzol (die sogenannten Kumaronharze), b) durch 
Einwirkung von Formaldehyd auf Phenole unter An- 
wendung von Säure, Base oder Salz als Kontaktmittel. 
DieKumaronharze wurden seinerzeit von mir eingehend 
für die Zwecke der Lackindustrie geprüft und darüber 
an anderer Stelle berichtet (Kunststoffe 5. Jahrg. Nr. 24 
und Techn. Rundschau 1916, Nr. 10, S. 73). In der 
letzteren Arbeit gab ich einen ausführlichen Ueberblick 
gleichzeitig über die Phenolharze, über deren Eigen- 
schaften, soweit lösliche Harze in Frage kommen, bis- 
her nur wenig bekannt geworden ist. Der Grund hier- 
für liegt in der Tatsache, daß bislang nur in Spiritus, 
bezw, Benzol und ähnlichen Lösungsmitteln lösliche Harze 
bekannt wurden und diesen Kunstharzen neben zweifel- 
los guten Eigenschaften bedeutende Mängel innewohnten, 
die eine ausgedehnte Verwendung besonders in der Lack- 
industrie unmöglich machten. Dr. Hugo Kühl weist in 
seiner Arbeit über die lösliche Kunstharze und ihre Ver- 
wendbarkeit (Kunststoffe 1915, Nr. 17, S. 196 und 19/) 
auf diese Mängel ausführlich hin und sieht ganz richtig 
die größte Schwierigkeit bei der Verwendbar- 
keit der bis dahin bekannt gewordenen Kunstharze 
darin, daß sie stets hartnäckig den wenig an- 
genehmen Phenolgeruch festhalten, als Lackauf- 
strich stark nachdunkeln und vollkommen unlöslich 
introcknenden Oelen, mit diesen nicht zu verarbeiten 
sind. Inzwischen konnte ich in meiner früheren Abhand» 


öllösliche Formaldehydharze zu erzeugen, und bin ich 
heute in der Lage, über diese wertvolle Neuerung und 
die nach derselben gewonnenen Harze eingehender zu 
berichten. Das Verdienst der Erfindung solcher öllös- 
licher Formaldehydharze, die sich in ihrer Ver- 
arbeitung und in ihren Eigenschaften durchaus 
den natürlichen Harzen, insbesondere den Kopalen 
gleichverhalten, gebührt den Chemischen Fa- 
briken Dr. Kurt Albert und dem Chemiker Dr. Lud- 
wig Berend in Amöneburg a. Rhein. Aus einer Reihe 
von Patenten über diesen Gegenstand geht hervor, daß 
alle Phenolharze, mögen sie mit den verschiedensten 
Kontaktmitteln erhalten, löslich und schmelzbar oder 
unlöslich und unschmelzbar sein, in solche den Natur- 
harzen in ihrem Verhalten außerordentlich ähnliche öl- 
lösliche Kunstharze überführbar sind, und daß sich mit 
denselben in der bisher in der Lackfabrikation üblichen 
Weise mehr oder weniger alle entsprechenden Lackfabri- 
kate gewinnen lassen (D. R. P. Nr. 254411, 269659, 
281939, 289908). Im wesentlichen bestehen die Ver- 
fahren darin, geeignete organische Lösungsüberträger, 
vorzugsweise natürliche Harze, Oele, Balsame, Kuma- 
ronharze usw. unter bestimmten Bedingungen auf die 
Phenolharze so einwirken zu lassen, daß nicht nur eine 
Lösung in fetten Oelen eintritt, sondern daß die betr. 
Harze auch auf Zusatz von Terpentinöl oder Terpentin- 
ölersatz nicht mehr fällbar sind, also Lacke entstehen, 
die in ihrer Haltbarkeit und in ihren Eigenschaften den 
bisher üblichen gleichkommen. Derartige Harze 
sind aber nicht nur zur Herstellung von Oellacken, sondern 
auch von Sprit- oder ähnlichen Lacken geeignet und be- 
stimmt, und war es mir durch das Entgegenkommen 
der Firma Albert möglich, eige Reihe dieser neuen 
Kunstharze, die unter dem Namen „Albertol“ ge- 
handelt werden, einer eingehenden Prüfung zu unter- 
ziehen, über deren Ergebnis ich nachstehend berichte. 
Für die Beurteilung von Kunstharzen, die dazu dienen 
sollen, natürliche, in der Lackindustrie verwendete Harze 
— besonders Kopale — zu zersetzen, sind haupt- 
sächlich folgende Eigenschaften von Wichtigkeit: Farbe, 
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Durchsichtigkeit, Glanz, Sprödigkeit, Härte, Schmelz- 
barkeit, Lösungsverhältnisse und Geruchlosigkeit. Die 
öllöslichen Albertole stellen dunkelgelb bis rotbräun- 
lich gefärbte, durchsichtige, glänzende, geruchlose, 
harzähnlich aussehende Produkte dar. Bekannt- 
lich sind die meisten natürlichen Harze spröde. 
Um den Grad der Sprödigkeit zu ermitteln, wird die 
Oberfläche des zu prütenden Harzstückes mit einer 
Nadel geritzt. Es zeigen dann die am wenigsten spröden 
Harze glatt erscheinende und die sprödesten splitterige 
Strichlinien. Die Albertole lieferten im allgemeinen 
nahezu glatte bis nur wenig splitterige Strichlinien. So 
gab z. B. ,Albertol extra hart“ eine fast glatte, „Al- 
bertol spritlöslich“ eine etwas splittrige Strichlinie. Zum 
Vergleich benützter Manilakopal lieferte eine splittrige, 
Benguelakopal eine wenig splittrige Strichlinie. Die 
Härte der natürlichen Harze liegt zwischen der Härte 
des Gipses und der des Steinsalzes. Mit Ausnahme des 
Brasilkopales ritzen alle Kopale den kristallisierten Gips. 
Kalkspat (Härtegrad 3) ritzt sämtliche Kopalsorten. Die 
Albertole werden in verschiedenen Härtegraden her- 
gestellt. Man verwendete zum Vergleich der Härte 
der Albertole mit der Härte natürlicher Kopale folgende 
Sorten:Manilakopal, Kaurikopal, Benguelakopal. Letzterer 
ritzte alle Albertole. Auch von gelbem harten Manila- 
kopal wurden die neuen Kunstharze — Albertol extra 
hart jedoch nur sehr schwach — geritzt. Hingegen 
vermochte Albertol extra hart den Kaurikopal 
schwach zu ritzen. Inbezug auf Farbe, Durchsichtig- 
keit, Glanz (die Albertole zeigen Glasglanz), Sprödig- 
keit und [larte ergeben sich für die Albertole — bei 
einem Vrzel ich mit natürlichen Kopalen — im ganzen 
keine solchen Unterschiede, die deren Verwendung als 
Kopalersatzprodukte in irgend einer Weise 
beeinflussen könnten. Die Albertole besitzen ver- 
schiedene Schmelzpunkte, Im allgemeinen fangen sie 
bei :2U bis 160° C. (härteste Sorte) zu schmelzen an und 
gehen bei 180 bis 260° C. (bei letzterer Temperatur 
Albertol extra hart) in den völlig flüssigen Zustand über. 
Die Schmelzpunkte verschiedener natürlicher Kopale wie 
Brasilkopal (Sch. P. 95° C.), Kamerunkopal (Sch. P. 108 
bis 120° C.), Manilakopal (Sch. P. 112—145° C.) sind 
niedriger wie die der Albertole, während andere Kopale 
wie Gelb-Benguelakopal (Sch. P. 170 bis 175°C.), Java- 
Kopal (Sch. P. 175 bis 178° C.), Kongo-Kopal (Sch. 
P. 180° C.) usw. im allgemeinen bei gleichen Tempera- 
turen (wie die Albertole) flüssig werden. Letztere Ko- 
pale stehen an der Grenze zwischen den mittelharten 
und harten Kopalen. In Alkohol, Benzin (Petrolbenzin) 
und Petroleum lösen sich die öllöslichen Albertole nicht 
auf, hingegen sind sie in Azeton, Benzol, Trichloräthylen 
und Tetrachlorkohlenstoff vollständig oder nahezu völlig 
löslich. Eine Sorte (Albertol II) ist löslicher wie die 
anderen Produkte; sie löst sich in Aether größtenteils 
und in Terpentinöl teilweise auf, während andere Sorten 
(wie Albertol I) in diesen Lösungsmitteln nur sehr wenig 
oder unlöslich sind. In Leinöl lösen sich die Albert- 
ole bei 250° bis 310° auf. Den öllöslichen Albert- 
olen fehlt jeder Phenolgeruch. Sie unterscheiden 
sich hierdurch vorteilhaft von anderen Kunstharzen. 

Eine besondere Sorte ist das spirituslösliche 
Albertol. Es bildet gelbbräunliche, durchscheinende, 
glänzende, harte, harzartige Stücke, die schwach riechen. 
Beim Ritzen mit Stahlnadel liefert dieses Produkt eine 
wenig splitterige Strichlinie. In Alkohol (96°joig) löst 
sich Albertol sprittlöslich (Ks) schon bei gewöhnlicher 
Temperatur auf; man erhält eine gelbgefärbte Lösung. 
Gegen Benzin, Benzol und Terpentinöl zeigt sich dieses 
Kunstharz, das zur Herstellung von Weingeistlacken ver- 
wendet werden soll, ungefügig. 

Mittels der öllöslichen Albertole lassen sich Lacke 
nach einfachem Verfahren erzeugen. Man erhitzt zu 


KUNSTSTOFFE 


mm ee Gr re ESEE Der a SS SS SSS SS SS a A EEE ra SP SSE EEE te ET 


Nr, 15 


diesem Behufe in einem geeigneten Schmelzgefäße eine 

ewisse Menge des Kunstharzes mit einer bestimmten 
een Leinöl zunächst bis auf 330° C., nimmt dann 
das Gefäß vom Feuer, rührt in die Oelharzschmelze den 
Rest des Leinöles ein und erhitzt wieder einige Zeit. 
Bei 280° C. wird dann unter beständigem Rühren das 
Sikkativ (harzsaures Bleimangan) beigegeben und nach 
dessen Lösung der Kessel mit der Komposition vom 
Feuer genommen. Nach dem Abkühlen verdünnt man 
mit einer entsprechenden Menge Terpentinölersatz 
(Schwerbenzin). Da das Gemenge (von Albertol und 
Leinöl) beim Erhitzen auf ungefähr 300° C. etwas 
schäumt, ist vorsichtiges und anhaltendes Umrühren un- 
erlaBlich. Beim Verdünnen mit Terpentinölersatz findet 
keine Ausfladung von Albertol statt und man er- 
zielt schließlich einen schönen, blanken Oellack. 
Bei der Fabrikation von Kopallacken müssen die zur 
Verfügung stehenden natürlichen Kopale vor der weiteren 
Verarbeitung einer Probeschmelze unterzogen werden, 
um zu ermitteln, ob sie den Anforderungen für gewisse 
Zwecke genügen. Man stellt dabei auch den Schmelz- 
verlust fest. Letztere Feststellung ist von Wichtigkeit, 
denn ein billiger Kopal, der einen hohen Schmelz- 
verlust aufweist, kann sich teurer stellen; wie ein im 
Preise höher stehender Kopal, der verhältnismäßig weniger 
Schmelzverlust hat. Die Mehrzahl der Kopale muß 
aber zur Erzielung guter Lösungen vor dem Lösen einem 
Röst- und Schmelzprozeß unterzogen werden. Erst 
nach richtiger Durchführung dieses Prozesses kann man 
z. B. harten Kopal in heißem Leinöl usw. auflösen. Die 


u tadelloser Kopallacke ist — wie aus vor- 
liegender Darlegung ersichtlich — eine umständliche 
Operation. Bei der Fabrikation von Albertolöllacken 


muß man das Material (Albertol I, II, extra hart) aller- 
dings auch schmelzen, aber es ergibt sich dabei kein 
Sehmelzverlust. Auch die zur Herstellung von Kopal- 
lacken erfoderlichen Temperaturen sind fast durchweg 
höhere, denn sie betragen 360 bis 380° C. (z. B. bei 
Verwendung von Benguela-, Kauri-, Manilakopal usw.). 
Die mittels der neuen Kunstharze (Albertole) er- 
zeugten Lacke sind inbezug auf Konsistenz, Farbe, 
Glanz, Deckkraft und Streichfähigkeit den Kopal- 
lacken völlig gleichwertig. Auch hinsichtlich 
des Trockenvermögens ergab sich — gegenüber Kopal- 
lacken — kein Unterschied. Man kann mit den Albertol- 
lacken auf Glas, Holz und Metall (Eisen, Zink) glänzende, 
glatte Ueberziige herstellen, deren Härte und Elastizität 
im allgemeinen den mittels Kauri- bezw. Manilakopal- 
lackes erzeugten Lacksichten vollständig entspricht. Ein 
Abblättern, Rissebildung und dergl. wurde an den 
Anstrichen nicht wahrgenommen. Mit Farben 
können die Albertollacke in beliebigen Verhältnissen ge- 
mischt werden. Ein Verdicken (Stocken) der Farben 
(wie bei manchen mittels säurereicher Kopale angefer- 
tigten Lacken) findet beim Vermischen nicht statt. 
Infolge der Behandlung mit Wasser (längeres Liegen 
im Wasser), Einwirkung von heißen Wasserdampfen und 
trockener Wärme (von 40 bis 60° C.) erlitten die Al- 
bertollackanstriche keine Veränderung. Es dürfte hier 
darauf hinzuwiesen sein, daß manche der — mittels im 
Handel erhältlicher, zum Vergleich benützter Kopal- 
lacke — hergestellten Anstriche nach der Behandlung 
mit heißen Wasserdämpfen matt und etwas unansehnlich 
erschienen, während die Albertollackanstriche ihren Glanz 
beibehielten. Gegenüber chemischer Einwirkung 
(verdünnte Alkalien und Säuren) verhalten sich die mit 
Albertolöllacken erzeugten Anstriche ebenso wider- 
standsfähig wie die mit besseren Kopallacken 
hergestellten Ueberzüge. Auch mit Luft gemischte Salz- 
säuredämpfe, Industrie- und Rauchgase (Schwefelwasser- 
stoff, Ammoniak, schweflige Säure) greifen die Anstriche 
nicht an. Es verdient besonders hervorgehoben zu werden, 
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daß die Albertollackanstriche ihre Färbung 
nicht verändern, während mittels anderer Kunstharz- 
lacke hergestellte Anstriche ihren urspünglichen Farb- 
ton nicht beibehalten, sondern nachdunkeln. Wie schon 
oben erwähnt wurde, können die öllöslichen Albertole 
in verschiedenen Härtegraden angefertigt werden. Es 
ist deshalb möglich, Lacke zu erzeugen, deren Anstriche 
verschieden hart antrocknen. Auch in dieser Beziehung 
ergibt sich eine Aehnlichkeit mit den Kopallaken, die 
bekanntlich Anstriche von verschiedener Härte liefern. 
Die Härte der Alberfollackanstriche entspricht im all- 
gemeinen der Härte der Kopallackanstriche. Die mit 
Albertollacken hergestellten Anstriche sind (ebenso 
wie die Lacke) geruchlos. Für die Isolierung der 
Eisenleitungen für Hochspannung sind Lacke erforderlich, 
welche nicht nur isolierend, sondern auch rostschützend 
wirken. Bei diesen Lacken soll zwar die isolierende 
Eigenschaft in den Vordergrund treten, sie müssen aber 
aulerdem auch noch einen Schutz gegen Rostansatz 
und verschiedene Agentien (Industrie- und Rauchgase 
usw.) gewähren. Da Albertollack (I) hart und elastisch 
trocknet, an blanken Eisenteilen festhaftet und — wie 
durch Versuche erwiesen wurde — das Metall vor der 
Einwirkung des Wassers und der kohlensäurehaltigen 
Luft, sowie der mit Luft verdünnten, die Rostbildung 
fordernden Rauch- und Industriegase schützt, so eignet 
er sich sehr gut als Rostschutzmittel. Die Iso- 
lationsfähigkeit des Albertollackes (I) ist (gemäß Prü- 
fung der slektrotechnischen Abteilung der Bayer. Landes- 
gewerbeanstalt in Nürnberg) auch eine vollkommen aus- 
reichende; sie beträgt 4890 — 6440 Volt (bei einer Stärke 
der Lackschichten von 0,085—0,106 mm). Hinsichtlich 
der Durchlagsfestigkeit genügt es, wenn die Lack- 
schicht einen elektrischen Širom von 2000 Volt eine halbe 
Stunde lang aushält. Da Albertollack I nicht nur sehr 
gut isolierend, sondern auch völlig rostschützend 
wirkt, kann er als Isolier- und Rostschutzlack — 
besonders für die oben erwähnten Zwecke — mit Vor- 
teil verwendet werden. Auf Grund vorliegender Ergeb- 
nisse scheint es gerechtfertigt, die von den Chemischen 
Fabriken des Dr. Kurt Albert und dem Chemiker Dr. 
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Ludwig Berend in Amöneburg a. Rh. entdeckten neuen 
öllöslichen Kunstharze hinsichtlich ihrer Eigenschaften 
und ihres Verhaltens als vollwertige Ersatzprodukte 
natürlicher Kopale zu bezeichnen. Es verdient hierbei 
noch besonders hervorgehoben zu werden, daß die Her- 
stellung der Albertolöllacke, die den Kopallacken völlig 
ebenbürtig sind, viel einfacher und billiger — wie die 
Fabrikation der Kopallacke — vor sich geht. Bisher 
war die deutsche Lackindustrie vielfach auf die Be- 
nützung ausländischer, teurer Kopale angewiesen. In- 
folge der Auffindung der neuen Kunstharze (Albertole) 
dürfte der Verbrauch importierter Harze (besonders der 
Kopale) eine erhebliche Einschränkung erfahren. 

Bezüglich des schon oben erwähnten spritlös- 
lichen Albertols (Ke) ist hervorzuheben, daß sich 
mittels dieses Produktes (durch Auflösen in Weingeist 
von 96°%o, im Verhältnis von 100:125) ein braunfich- 
gelber Spritlack herstellen läßt, der eine Lackschicht 
liefert, welche Glanz, genügende Härte und Elastizität 
besitzt. In bezug auf Glanz übertraf der Albertolsprit- 
lack die zum Vergleich herangezogenen käuflichen Wein- 
geistlacke und einen selbst En Kopalspiritus- 
lack. Albertolspritlack liefert (auf Holz) schon bei 
zweimaligerm Anstrich einen vollkommen entsprechenden 
Ueberzug, während man mit den anderen Spritlacken 
drei Anstriche ausführen mußte, um den gleichen Effekt 
zu erzielen. Gegenüber der Einwirkung von Wasser 
und Sodalösung zeigte sich der mittels Albertol-Sprit- 
lack hergestellte Ueberzug widerstandsfähig; er war in 
dieser Beziehung den käuflichen Spritklacken überlegen. 
Albertol-Spritlack besitzt einen nur schwachen Geruch; 
der mittels desselben erzeugte Ueberzug ist — nach 
dem Trockren — völlig geruchlos. Die mit Albertol- 
Spritlack hergestellte Lackschicht behält ihren Farb- 
ton bei. Man kann deshalb Albertol-Spritlack auch 
zu solchen Zwecken verwenden, für die sich andere 
spirituöse Kunstharzlacke, einerseits wegen des unan- 
genehmen Geruches, anderseits wegen der allmählich 
eintretenden Aenderung der Färbung (Nachdunkeln) der 
mit ihnen erzeugten Anstriche nicht eignen. 


Sohlenlederersatz. 


Von Ingenieur Udo Haase in Cassel. 


Der Lederersatz, namentlich der Ersatz der 
Schuhsohlen, ist ein Gebiet, welches von jeher viel 
Anlaß zu erfinderischen Bestrebungen gegeben hat. 
Eben, weil eine wirklich brauchbare Lösung der Auf- 
gabe sich sehr verschiedenartiger Mittel bedienen kann, 
greifen die einzelnen Bestrebungen in die verschieden- 
sten Zweige der Technik, sei es Papierherstellung, Ge- 
be, Metallindustrie, chemische Industrie 
u. a. m. ein und es sind die Patente, welche die er- 
wähnte Erfindungsaufgabe zum Gegenstand haben, dem- 
nach auch in die verschiedensten Patentklassen einge- 
ordnet. Um die einzelnen Vorschläge näher zu unter- 
suchen und eine umfassende Uebersicht über den Stand 
der Technik auf diesem Gebiet zu erlangen, um gege- 
benenfalls Anhaltspunkte und Erfahrungstatsachen für 
die fabrikationsmäßige Erzeugung eines Sohlenersatzes 
zu haben, genügt es schließlich nicht, die teilweise selbst 
tastenden und unerprobten Vorschläge und Versuche 
kennen zu lernen, vorteilhaft ist es vielmehr, sich den 
ganzen Entwickelungsgang solcher Ersatzindustrie vor 
Augen zu führen und ausgehend vom Naturerzeugnis, 
zunächst die Bestrebungen kennen zu lernen, welche ein- 
mal eine Verbesserung dieses Erzeugnisses bezwecken 
und zu einem Ersatz hinüberleiten. Es sind mit 
anderen Worten die Verbesserungen am Naturleder selbst, 
um es für Sohlen verarbeitungsfähiger und gegen Ab- 


nutzung widerstandsfähiger zu machen und außerdem, 
um diejenigen Lederteile, welche ansichnichtohne weiteres 
verwendbar sind, demselben Zweck zuzuführen. Be- 
kanntlich wird gerade für Schuhsohlen mit Vorteil die 
widerstandsfähige Oberhaut benutzt und man bevorzugt 
in erster Linie Rindsleder. Man hat aber auch andere 
Leder wie Schafleder, Chrom- und Spaltleder für Sohlen- 
zwecke bearbeitet und man kann hier schon von einer 
Ersatzbestrebung reden. Die Kunstlederindustrie be- 
treffend den Sohlenersatz hat also da eingesetzt, wo es 
sich darum handelte, minderwertige Naturerzeugnisse in 
ihren Eigenschaften zu verbessern und diese Bestrebungen 
reichen, ebenso wie die Kunstlederindustrie an sich, 


Jahrzehnte zurück. So ist Chromsohlleder gegen Nässe 


sehr empfindlich und quillt auf, weshalb es mehr für 
Oberleder und Sohlen für Tennisschuhe u. dgl. benutzt 
wird, wo eine Beeinträchtigung durch Nässe nicht groß 
vorausgesetzt wird. Hier setzten Versuche an, dieses 
mangelhafte Leder dem guten Sohlenleder in seinen 
Eigenschaften anzupassen und möglichst wasserbeständig 
zu machen. Man muß beim Sohlenlederersatz eigentlich 
zwischen Laufsohlen - Lederersatz und Absatz- 
Lederersatz unterscheiden, denn die mechanischen 
Anforderungen sind verschieden; so braucht ein Absatz- 
stoff nicht dehnbar und so elastisch zu sein wie der 
Laufsohlenstoff, weshalb sich auch viele Bestrebungen 
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geltend machten den Absatz rein mechanisch zu kon- 
struieren, sei es mittels federnder Beilagen, Zwischen- 
lagen u. dgl. hinter Metall- oder Holzlaufflachen. Solche 
rein mechanischen Konstruktionselemente sollen hier ausser 
Betracht kommen. 

Die Bestebungen nun, für Sohlen nicht ohne weiteres 
verwendbares Leder von geringerem Wert dem Kern- 
leder nachzubilden, bezweckten einmal eine Erhöhung 
der Zähigkeit, ferner eine Wasserdichte, alsdann 
möglichst eine Verbesserung der Widerstands- 
fähigkeit gegen Abnutzung sowie gegen Tem- 
De tureinflüsse und schließlich vielleicht auch eine 

erbesserung der Bearbeitungsfähigkeit. Dies 
sind im wesentlichen auch die Eigenschaften, welche 
man dem reinen Kunsterzeugnis einzuverleiben sucht. 
Teilweise werden die Anforderungen, besonders dann, 
wenn wie jetzt in der Kriegszeit, ein grosser Mangel 
am Naturerzeugnis herrscht, auch nur notbehelfsweise 
gestellt oder so, daß nur eine bestimmte Richtung einer 
praktischen Brauchbarkeit gewährleistet ist, wie beispiels- 
weise das Aufnageln des Sohlenersatzes an Stelle des Auf- 
nähens, was an das Erzeugnis höhere Anforderungen in 
"Bezug auf Zähigkeit stellt, zumal die Sohlen hierbei ge- 
rißt werden müssen. 

Daß eine Beziehung zwischen den Bestrebungen, 
minderwertiges Leder in gutes (Sohl-) Leder zu ver- 
wandeln und überhaupt ein Kunsterzeugnis zu schaffen, 
schon von jeher vorhanden war, beweist zunächst das 
deutsche Patent 13420 aus 1880. In der Einleitung der 
zugehörigen Beschreibung heißt es wörtlich: „Das nach- 
stehend beschriebene Verfahren bezweckt das Wasser- 
dichtmachen von schon gegerbten Tierhäuten, Leder 
aller Gattungen, Textilgeweben, Papier unter gleichzei- 
tiger Erhöhung ihrer Beschaffenheit.“ Hierdurch wird 
zugleich zum Ausdruck gebracht, daß man schon damals 
‚in den achtziger Jahren bestrebt war, aus Faserstoffen 
wie Papier und aus Geweben einen Kunstlederersatz zu 
_schaften. Auch Holzstoffabrikate sind, wie sich weiter aus 
der bezügl. Beschreibung ergibt, als Ersatz bekannt und 
für die Masse geeignet, genannt worden. Damit setzt 
dann eine außerordentliche Weiterentwicklung ein, wo- 
bei nicht zu verkennen ist, daß natürlich auch schon 
vordem mehrfach versucht wurde, Kunstledererzeugnisse 
auf den Markt zu bringen. Die Weiterentwickelung, 
wie sie in der Literatur und besonders in dieser Zeit- 
schrift teilweise eingehend erörtert worden ist, zieht all- 
mählich die verschiedensten in Aufnahme gekommenen 
Verfahren zur Herstellung von Imprägnierungsmassen, 
plastischen Massen, Kittmassen, Bindemitteln und die 
Verwendung aller jener Grundstoffe heran, welche ent- 
weder tierische Häute, z. B. Därme, Haare oder Mem- 
branen, Kolloidstoffe pflanzlichen Ursprunges sind oder 
Ausgangsstoffe sich selbständig entwickelter Industrien 
verkörpern, wie es die Zelluloseindustrie, die Linoleumin- 
dustrie, die Gummiindustrie, Filzverarbeitung, hergibt oder 
endlich auch neuerdings die Membranen und Zellstoffe 
kleiner Lebewesen (Mikroorganismen, Spaltpilze). Eben 
daran erkennt man wieder, wie weit verzweigt das Gebiet 
namentlich auchin der Patentliteratur ist, dashier verwandte 
Berührungspunkte ergibt, und wie die auf Kunstlcder- 
erzeugnisse Bezug habenden oder in Vergleich kommenden 
Verfahren in den verschiedenen Klassen, Unterklassen 
und Gruppen der Patentliteratur zerstreut sind, wie ich 
in meinem Aufsatz über das Studium der Patentliteratur 
(vergl. Kunststoffe 6. Jahrgang Nr. 9 und 11) allgemein 
ausgeführt habe. Heute ist dabei zu beachten, daß bei 
der allgemeinen Rohstoffknappheit ein großer Teil Roh- 
‚stoffe, die im Laufe der Zeit herangezogen wurden, von 
selbst ausscheidet weil sie entweder nicht zu beschaffen 
sind, wie z. B. Gummimassen, oder weil sie für die Nähr- 
mittelindustrie oder für andere Zwecke vorteilhaftere und 
notwendigere Verwendung finden, wie z. B, Kaseine, 


‘wandte Industrien 


Nr. 15 


Eiweißstoffe, Gespinstfasern, Hefen u. a. m. Was ver- 
anbetrifft, so verdienen Radberei- 
fungen, welche ähnlichen Abnutzungsverhältnissen wie 
die Schuhsohle unterworfen sind, deren Armierung, Er- 
höhung der Widerstandsfähigkeit und Erhaltung einer 
gewissen Elastizität von Bedeutung ist, besondere Be- 
achtung, sofern man verwandtes Material heranziehen 
will. Aehnlich verhält es sich mit Treibriemenersatz- 
mitteln. 

Ein Patent Nr. 47 104, ebenfalls aus den achtziger 
Jahren, hat die Behandlung von Leder, um es dicht zu 
machen, zum Gegenstande, und zwar werden Lösungen 
von Guttapercha, Zelluloid oder mit Glyzerin vermischter 
Gelatine verwendet. Das nur unbedeutend jüngere Pa- 
tent 66 ?95 will spröde Haute durch Aufkleben von Ge- 
webe- oder Faserschichten (Mousseline, Baumwollgewebe 
Papier) so verstärken, daß ein Platzen oder Knicken ver- 
hindert wird. Wir ersehen ferner, daß man zur Ver- 
besserung der Häute, also zunächst des natürlichen aber 
für Sohlen u. dgl. Verwendung ungeeigneten Leders, 
Harzlösungen in Schwefelkohlen- oder Kohlenwasser- 
stoffen als Impragnierungsmasse benutzt hat, ferner Port- 
landzementmischungen mit wässerigen Boraxlösungen, 
Rizinusöl in Verbindung mit Zelluloid, Metallsalzlösungen 
(Alaun, schwefelsaure Tonerde), Leinöl und seine Oxy- 
dationsprodukte (Linoxyd), Teer, Asphalt, Petroleum- 
rückstände, Wachs, Zeresin, Tran, Paraffine, Phenole, 
Schwefel (Chlorschwefel), Pflanzengummi (Agar Agar). 
Wasserlösliche Kolloide wie Leim u. dgl. hat man mit 
Formaldehyd usw. gehärtet. Durch See Zusätze 
erzielt man z. B. zu Zelluloid (Lein-, Rizinusöl) mehr oder 
weniger große Geschmeidigkeit. Man hat durch die 
jahrelange Praxis dabei manche Erfahrungen gesammelt 
und erkannt, daß manche, insbesondere wachs- oder harz- 
artige Imprägnierungsmittel, gegen äußere Einflüsse, seien 
es solche alkalischer Art oder seien es bei anderen 
Mitteln wieder Säuren oder seien es reine Temperatur- 
einflüsse, nicht widerstandsfähig genug waren. Manche 
Körper verändern in Mischungen auch ihre Struktur oder 
sonstige Beschaffenheit, so daß der Zusammenhang der 
Masse beispielsweise durch fortgesetzten Druck verändert 
wird, der Zusammenhang der Fasern wird gelockert, 
Bindemittel kristallisieren aus oder zersetzen sich u. a. m. 
Deshalb tauchen allein bei der Verbesserung des Natur- 
produktes immer wieder neue Vorschläge auf und es 
werden neue Mittel, wie u. a. in einem neueren Patent 
ein unter dem Namen Elaterit eingeführtes Erdpech, 
benutzt. Ferner hat man erkannt, daß die einzelnen 
Verfahrensmaßnahmen, so die Einverleibung der Massen, 
sei es als Lösungen, als Pulver, etwa erst in der Masse 
selbst durch Hitze gelöst, die Anwendung des Pref- 
druckes, ob andauerd oder absetzend, die Schichtbildung 
bei Zusammensetzungen usw. oft von ausschlaggebender 
Bedeutung für das Erzeugnis sind. Ist die Masse in der 
Bedeutung der einzelnen Lagen hinsichtlich der mecha- 
nischen Funktion zergliedert, daß beispielsweise eine 
gegen Zerreißung widerstandsfähige Grundschicht, etwa 
aus (sewebe, vorhanden ist, während eine Mittelschicht 
namentlich eine gewisse Elastizität erhält und eine Deck- 
schicht besonders gegen Abnutzung (Reibung) beständig 
sein soll, so kommt hier und da nur eine Präparierung 
der Außenhaut in Frage. 

Weisen demnach schon die vielseitigen Bestrebungen, 
schlechtes Leder in gutes, möglichst Sohlenleder 
umzuwandeln, eine große Mannigfaltigkeit in den 
einzelnen Verfahrensmaßnahmen und Stoffen auf, so kann 
es nicht Wunder nehmen, daß jene Versuche, ein voll- 
kommenes Kunsterzeugnis, also ein Kunstleder, zu 
gewinnen, welche zunächst mit auf die geschilderten Ver- 
fahren zurückgreifen und sie sich dienstbar machen, 
noch weitverzweigter entwickelt sind. Dennoch muß 
man feststellen, daß viel Eigenartiges mit Bezug auf die 
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Grundstoffe im allgemeinen nicht hineingetragen worden 
ist. Was wir soeben an Grundstoffe anführten, hat der 
Fachmann sogleich auch als Grundstoffe der Kunstleder- 
industrie erkannt, Meistens gründet sich die patentfähige 
neue Wirkung auf besondere Zusammenstellungen an sich 
bekannter Stoffe oder Anwendung eigenartiger Ver- 
fahrensmaßnahmen, ohne daß viel neues Stoflliche hinein- 
gelegt wird. Um zu zeigen, daß eben die Ersatzgrund- 
stoffe im allgemeinen schon Jahrzehnte lang für ähnliche 
Zwecke herangezogen wurden, geschah die Schilderung 
der Bestrebungen, Naturleder in seinen Eigenschaften 
zu verbessern. 

Abweichend von dem angeführten sind zwei Grund- 
stoffe besonders zu erwähnen und zwar das Holz und 
die künstlich erzeugte Membran oder Faser. Holz 
diente schon immer als Sohlenersatz, man hat aber heraus- 
gefunden, das Holz durch eine besondere mechanische 
oder chemische Behandlung für die Aufnahme von Füll- 
stoffen aufnahmefähiger zu machen und zwar mechanisch 
durch einen Walz- und Druckprozeß (u. a. Patent Mit- 
scherlich), chemisch durch Laugen und Säurebehand- 
lung. In beiden Fällen wird die Inkrustationsmasse ver- 
ändert oder herausgezogen, so daß die Holzfaser mehr 
zum Ausdruck kommt und Schmiegsamkeit erreicht wird. 
Um diese Masse durch eine wirksamere zu ersetzen, 
welche die Schmiegsamkeit aufrecht erhält, hat man die 
Holzfasermasse z. B. mit Teer getränkt. Daß man hierbei, 
ebenso wie bei all den Verfahren zur Gewinnung künstli- 
chen Leders, welche als Bindemittel plastische Massen 
(Kolloide u. dgl.), etwa zwischen Faserstoffen, benutzen, 
besondere Füllstoffe noch anwendete, liegt in der Natur 
der Sache. Die Wahl eines Füllstoffes gibt dem End- 
erzeugnis auch wieder besondere Eigenschaften, so dab 
z. B. Korkpulver eine Nachgiebigkeit, Schmirgel eine 
Widerstandsfähigkeit gegen Abnutzung, Kieselguhr eine 
Plastizität verbunden mit Adhäsionsfähigkeit in der Masse 
selbst hervorruft. Eine besondere Art Füllstoffe sind 
wieder solche, welche wasserabstoßend wirken wie ba- 
sisch essigsaures Aluminium, Verbindungen von Zink- 
salzen mit Ammoniak oder Ammoniumsalzen, Kasein- 
Kalkmischungen u. dgl. Man schafft auch rein physi- 
kalische Zustände innerhalb der Kunstmasse, Bestrebun- 
gen, welche ebenfalls schon jahrelang zurückliegen; so 
wird z. B. bei Schichtbildungen durch Auswahl der Stoffe 
oder durch besondere Mischungen eine innere nicht 
trocknende Schicht vorgesehen, welche dem Ganzen eine 
Nachgiebigkeit verleiht (z. B. amerkan. Patent 848 357), 
auch wird nach außen hin eine immer härtere Schicht 
aufgebracht. Besonders vorteilhaft läßt sich diese Wir- 
kung mit Zellulosemischungen unter Veränderung der 
Mengen erweichender Zusätze erreichen, beispielsweise 
Oelzusätzen (Patent 225 262). 

Die vorhin erwähnte künstliche Membranher- 
stellung hat neuerdings Bestrebungen gezeitigt, umsolche 
unter Mitwirkung von Mikroorganismen wie Spaltpilzen, 
Schimmelpilzen, herzustellen. Die Bakterien werden hier- 
bei auf einer als Grundlage dienenden Gewebeschicht in 
einer Nährflüssigkeit (Maische) gezüchtet und die ge- 
bildete Haut wird nachher gegerbt. Bei Verwendung 
eines weitmaschigen Gewebes füllen die wuchernden 
Bakterien zunächst die Maschen aus und bilden dann 
Deckschichten. Derartige Kunsterzeugnisse sollen sich, 
wie die der Deutschen Gasglühlicht-Aktien-Ge- 
sellschaft gehörigen Patente dartun, durch Sonder- 
behandlung (Geschmeidigmachen usw.) für die verschie- 
denen Zwecke verwenden lassen. Bei der Behandlung 
von Membranen und Häuten hat man sein Augenwerk 
besonders auch darauf gerichtet, die fasrig-filzige Struktur 
und die Widerstandsfähigkeit der Fasern zu erhalten, 
so daß die Faser, welche im Bereich unserer Betrach- 
tungen auch eine Textilfaser oder dergl. sein kann, durch 
die Imprägnierungsmasse nicht angegriffen oder nach- 
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teilig verändert wird. Zuweilen sucht man eine vorteil- 
hafte Veränderung, eine Art Pergamentierung absicht- 
lich durch die bekannten Säureeinwirkungen, namentlich 
bei der Baumwoll- und Holzfaser, herbeizuführen. Bei | 
der Tränkung mit Asphalt, Zeresin, Paraffin u. dgl. halt 
man daher die Tränkungsmasse unter einer für die Er- 
hitzung der Struktur der Grundlage schädlichen Tempe- 
ratur. Wird Filz als Grundstoff für Kunstleder benutzt, 
worauf verschiedene Verfahren beruhen, so sucht man 
einer zu hohen Versteifung unter Verlust der Elastizität 
und Biegsamkeit im Preßgange dadurch vorzubeugen, 
daß man die Fasern vor der Verfilzung mit einem Silikat. 
überzug (kieselsaurer Kali- und Kalkverbindung) behan- 
delt oder daß man die Filzmasse vor der Imprägnierung 
mit Schmelzmasse aus Asphalt u. dgl. mit Zellulose- 
derivaten in Lösungsmitteln behandelt. Auch hier spielt. 
wieder die Anwendung weich und elastisch machender 
Zusätze wie Oel eine Rolle. Die Verbesserungsbe- 
strebungen in der Herstellung von mit Zellulosederivaten 
behandelten Kunstledern stellen als Nachteile hin, daß 
bei weichmachenden Zusätzen, wie Oel, Fett usw. mit 
der Zeit einmal eine Geruchsbenachteiligung durch Ran- 
aigwerden und außerdem eine Veränderung der Struktur 
bei Temperatureinwirkungen eintritt. Es sind, um dies 
zu vermeiden, daher als weich und elastisch machende 
Mittel für Gemische von Zelluloid und dessen Ersatz- 
stoffe die Ester der Phenole, die bei 0 Grad flüssig 
bleiben (Trikresylphosphat, Kreosotphosphat, Kreosot- 
karbonat usw.) vorgeschlagen worden. Bei der Anwen- 
dung von Gummimassen als plastisch wirkende Kunst- 
ledermassen, wie solche auch für Radbereifungen haupt- 
sächlich mit Verwendung finden, ist die Wirkwarenein- 
lage einer besonderen Behandlung dahingehend unter- 
zogen worden, daß sie einer wechselnden Beanspruchung 
besser widerstehen kann, wie solche z. B. durch spitze 
Steine hervorgerufen wird. Zu dem Zweck ist die Ein- 
lage entweder besonders locker und dehnbar oder in der 
Zusammensetzung der verwendeten Garnfäden bündel- 
artig ausgeführt worden, wobei ein starker. Schrumpfungs- 
prozeß eine Zusammenziehung der..Struktur. und Errei- 
chung der Widerstandsfähigkeit herbeiführen soll. Beim 
Vulkanisieren des (summis hat man erkannt, daß durch 
das Vulkanisieren die Gewebefaser nachteilig beansprucht 
wird, weshalb man, ähnlich wie beim Behandeln der 
verfilzten Faser, die Gewebefaser zunächst, z. B. mit 
Asphalt und Mineralstoffen in Staubform wie Quarzit, 
Talkum u. dgl. isoliert und daraufhin erst den Gummi- 
auftrag und die Vulkanisierung vornimmt. Für allge- 
meine Kunstlederverarbeitung sind auch die bei der 
Abvulkanisierung von F ahrradlaufdecken übrig bleiben- 
den Leinwandstreifen herangezogen worden, welche zu- 
sammengeklebt und außen mit Kautschuk überzogen 
werden. Zum Abvulkanisieren wird beispielsweise Cyan- 
kali anstatt Säure benutzt, wodurch die Decken nicht 
zerstört werden. Hier haben wir ein bereits in der Kriegs- 
zeit entstandenes Patent der Abfallindustrie, welches 
zeigt, wie bei Rohstoffmangel noch gewisse Erzeugnisse 
nutzbringend verwertet werden können. 

Die praktische Erfahrung hat gezeigt, daß für Sohlen- 
ersatz alle diejenigen Massen, denen ein Gewebe zu Grund 
liegt, wie z. B. die heute auf den Markt gebrachten 
Gummi- und Kittmassen gegebenenfalls in Verbindung 
mit Füllstoffen, zu denen auch Metallpulver verwendet 
werden, ferner hauptsächlich Korkpulver, den Nachteil 
haben, daß das Gewebe seitlich an der Sohle keinen 
glatten Abschluß wie beim Naturleder abgibt; es tritt 
beim Gebrauch mit der Zeit ein gewisses Ausfransen ein, 
abgesehen davon, daß die Kunstmasse oft leicht zum 
Bröckeligwerden oder zum Einreißen neigt. Daher können 
solche Stoffe nur als Notbehelfersatzstoffe angesprochen 
werden. Besser sind schon reine Gummimassen, gege- 
benenfalls auch mit Füllstoffen vermengt, aber ohne Ge- 
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webeeinlagen. Aber auch hier zeigt sich, daß nur wirklich 
gutes Material auf die Dauer standhält und den ver- 
schiedenen Beanspruchungen gewachsen ist. Auch Draht- 
einlagen oder Drahtgewebeeinlagen bringen keinen idealen 
Ersatz, denn wenn wirklich Drahtgewebe, z. B. mit einer 
plastischen Masse aus Zelluloid untermischt mit Füll- 
körpern (Schmirgel, Glaspulver u. dgl.) bedeckt, an sich 
dehnbar und widerstandsfähig ist, so bringt die Abnutzung 
eine Lockerung der freiwerdenden Drahtenden, ein Aus- 
‘fransen usw. mit sich. Eine mehr homogene Masse oder 
eine solche gleichinäßiger kurzfaseriger Zusammensetzung 
wie eine Pile dase hat jedenfalls ihre Vorzüge, da 
auch die Abnutzung eine gleichmäßige bleibt. Man ist 
daher auch bemüht gewesen, stärkere Einlagen wie Draht- 
einlagen in ganz kurzen Stücken der Kunstmasse ein- 
zuverleiben. Als plastische und Kittmasse für beliebige 
Füllstoffe, Faserstoffe aller Art und sonstige zähe Ein- 
lagen, für die man auch tierische Sehnen, Haare, u. a. 
Roßhaare, Asbestfasern, Seegras u. dgl. herangezogen 
hat, ist neben Kasein, Leim, Pflanzengallert, letztere 
auch aus Algen gewonnen, auch Blut verwendet worden 
und insbesondere auch Gummiersatzmassen aus Oel und 
Schwefel mit Säurezusatz (Salpetersäure), welche nach- 
her, um eine nachteilige Einwirkung auf die Faserstoffe 
auszuschließen, neutralisiert wurde, wobei teilweise der- 
artige Ersatzmassen nur zur Streckung einer Kautschuk- 
masse benutzt wurden. Die Praxis kennt eine ganze 
Reihe Verfahren zur Herstellung von Kautschukersatz- 
massen, die, soweit sie nicht zu teuer in der Herstellung 
kommen, in verschiedener Weise herangezogen worden 
sind, teilweise sind es rein chemische Verbindungen. 
Nach einem Verfahren werden die Fasern mit Oel und 
Schwefel zunächst überzogen und dann erst mit kaut- 
schukartigen Bindemitteln vermengt. Wir finden also, 
selbst in neueren Patenten, die einzelnen bekannten Grund- 
stoffe immer wiederkehrend. Wenn, wie in Kriegszeiten, 
bei einer Rohstoffknappheit selbst verhältnismäßig teure 
Stoffe herangezogen werden, die dann immer noch ein 
preiswertes Ereatenisterial abgeben, so scheiden solche 
dann wieder aus, wenn das Naturerzeugnis im Preise 
sinkt und so ist auch diese Ersatzstoffindustrie ständig 
schwankender Konjunktur unterworfen. Die jüngste Zeit 
hat sehr viele Erfinder in außerordentlich vielseitiger 
Weise angeregt, Sohlenersatz zu schaffen und es haben 
sich auch die Gebrauchsmuster darin gehäuft. Da wird 
viel gebracht, was die Patentliteratur bereits vorwegge- 
nommen hat, wie u. a. die Ersatzbestrebungen aus Rohr 
(Peddigrohr), wobei das evtl. entrindete Rohr ebenfalls 
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wieder mit Leinöl oder dergl. getrankt und wasserfest 
gemacht wird. Solche Ersatzsohlen werden mit einem 
Abschluß an den Seiten formgerecht gewickelt oder 
streifenartig geschichtet. Da Rohr elastisch und zäh ist, 
so ist solcher Ersatzstoff an sich ganz brauchbar, er kann 
auch mit Gewebeschichten, die wiederum getränkt sind, 
bedeckt werden. 

Die meisten der auf dem Markt befindlichen Kunst- 
sohlen sind aus Lederabfällen und Benutzung eines 
Bindemittels im Preßgange hergestellt. Die Verar- 
beitung von Lederabfällen ist schon früher vielfach an- 
gestrebt worden. Einmal wird das Lederklein pulver- 
ne zerfasert oder vermahlen, das andere Mal sucht 
man Lederstücke zu einer homogenen Masse zu verar- 
beiten. Das trocken vermahlene und unter Zumischung 
eines Bindemittels gepreßte Leder gibt harte und brüchige 
Sohlen wenn nicht ein besonders plastischer und elastischer 
Kitt, wie z. B. eine Gummiersatzmasse, verwendet wird. 
Die Sprödigkeit ist durch Anwendung von Oelen (u. a. 
Bohröl) und Fetten aufgehoben worden, wodurch gleich- 
zeitig die Wasserbeständigkeit erhöht wurde. Für Ab- 
satzzwecke ist das Verfahren meist einfacher, weil hier 
die Elastizität und Geschmeidigkeit weniger in Frage 
kommt, jedoch darf die gepreßte Masse nicht so hart 
und spröde sein, daß sie für Nägel schwer durchdring- 
lich wird, weshalb ein neueres Patent die Verarbeitung 
der Lederabfälle in Form von Lederwolle zum Gegen- 
stand hat. Den aus Lederabfällen hergestellten Sohlen- 
ersatzmassen werden auch Gerbsäuren, gerbsaure Salze 
und Füllstoffe beigemengt, da die feinen Lederabfälle 
im Reiswolf und Naßpreßverfahren ausgelaugt werden 
und sonst ein weiches und schwammiges Produkt ent- 
stehen würde. Die Gerbstoffe haben noch den Zweck, 
gelatinöse und kolloidale Bestandteile des Kunstleders 
unlöslich zu machen. Man hat auch sein Augenmerk 
darauf gerichtet, die Lederabfälle im Rauhprozeß be- 
sonders faserig zu machen, damit sie sich besser mit den 
Bindestoffen zusammenschließen. Neben Leder ist andere 
tierische Haut, beispielsweise Schweinehaut, herangezo- 
gen worden und man hat Wert darauf gelegt, die Haar- 
wurzeln darin zu belassen, um ein festeres Gefüge der 
Masse zu erhalten. Ein Mittelding zwischen Leder und 
und reiner Kunstfasermasse verkörpert endlich die Vulkan- 
fiberpappe, welche wegen ihrerlederartigen Beschaffenheit 
schon früher als Lederersatz herangezogen wurde. Hier 
wird durch Tränkung mit Oelen, insbesondere auch mit 
verseiften Fetten, ebenfalls eine Wasserdichte angestrebt. 


Anstrichmassen für Treibriemen 


nach der Patentliteratur von 


Treibriemen werden bekanntlich aus Leder und 
auch aus Baumwollfaserstoffen hergestellt. Das Streben 
der Tecknik geht nun dahin, derartige Treibriemen mit 
Schutzanstrichen zu_yersehen oder mit verschiedenen 
Stoffen zu imprägnieren, um sie haltbarer zu machen, 
ihre_Elastizität zu_erhöhen_oder das unangenehm em- 
pfundene Abrutschen des Riemens von der Scheibe oder 
dem Schwungrade zu verhindern. Ein Ueberblick über 
die in der Patentliteratur hiefür angegebenen Mittel soll in 
Nachstehendem gegeben werden. 

Die Treibriemenschutzmassen, die vielfach für baum- 
wollene Riemen verwendet werden, bestehen meist aus 
Stoffen, welche auf dem Riemenkern festtrocknen, wie 
Firnis- und Kautschuküberzüge, dadurch allerdings die 
Feuchtigkeit und andere atmosphärische Einflüsse von 
dem Riemenkern fernhalten, letzteren aber wiederum 
starr und brüchig machen. 

Nach Angaben des D. R. P. Nr. 40385 Kl. 22 
(Henry Sachs) sollen diese Uebelstände beim Baum- 
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wollen-Treibriemen vermieden werden, wenn man sie 
mit einer Schutzmasse von folgender Zusammensetzung 
überzieht. Man mischt fein zermahlenen Seidenabfall 
innig mit fein zerriebenen Asbestfasern und fein ge- 
pulvertem Zinkweiß; diese Mischung trägt man nun nach 
und nach in eine beliebige Harzseifenlösung ein und 
rührt das ganze Gemisch gut um, bis eine vollständig 
homogene Masse von nicht zu starker Konsistenz ent- 
standen ist. Dieserhomogenen Masse wirddanneine Alaun- 
lösung zugesetzt, so daß jedes in der Mischung enthaltene 
Fäserchen mit einer weißen, unlöslichen Tonerdeseifen- 
schicht umgeben wird. Diese Masse trägt man. in eine 
Guttaperchalösung ein und verrührt sie mit dieser zu 
einem gleichartigen Teige, den man dann auf den Treib- 
riemenkern aufbringt. 

Weiter werden zum Imprägnieren von Treibriemen 
zwecks besserer Adhäsion und Wasserdichtmachung die 
Riemen mit Harzölgemischen oder festen Stoffen, be- 
stehend aus Fetten (Wachsen), vermischt mit Kautschuk, 
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Pechen, Harzstoffen, Harzölen usw. durchtränkt. Viel- 
fach wird durch diese Mittel, insbesondere durch die 
Harz- und Fettsäuren die Riemenfaser angegriffen. Die 
bei gewöhnlicher Témiperatur festen, in der Wärme 
schmelzenden-_ Adhäsiönsmittel- zur Vermeidung des 
Schlupfes haben den Nachteil, daß sie vor. Gebrauch 
angewärmt werden müssen. Sie müssen möglichst heiß 
auf "werden, daß sie schon _bei verhältnismäßig 
hoher- Temperatur erstarren. Infolgedessen erstarrt_be- 
sonders bei kälterer Jahreszeit_die_ Masse 
rasch, bildet Klumpen und lagert bei Berthrung mit den 
kalten Metallriemenscheiben einseitige dicke Krusten 
auf ihnen ab: Ein gleichmäßiges Imprägnieren ist völ- 
lig ausgeschlossen. Man hat dann versucht, den Riemen 
dadurch durchgehend und festhaftend zu imprägnieren, 
daß man den ganzen Riemen in die heiße Imprägnier- 
masse getaucht hat. Bei niederen Temperaturen, z. B. 
60—70° C. dringt die Masse hierbei immer noch ge- 
nügend tief in das Innere des Leders ein, während bei 
höheren Temperaturen die Gefahr besteht, daß das 
Leder verbrennt. Man hat zur Behebung dieser Uebel- 
stände durch Zumischen von fetten Oelen eine dünn- 


flüssigere Masse hergestellt und diese als Imprägnier- 


masse benützt. 

Nach der Angabe des D. R. P. Nr, 291461 KI. 22 g 
von Oskar Heublein in Frankfurt a. M. soll das bis- 
her einzige im Handel befindliche Imprägniermittel, das 
eine dicke Flüssigkeit darstellt und aus einer Mischung 
von adhärierenden Stoffen mit fetten Oelen besteht, den 
Nachteil habe, daß durch das fette Oel die Adhäsions- 
wirkung verringert wird und ferner der Riemen un- 
gewöhnlich verlängert wird und beim Auftragen während 
des Laufens ein Umherspritzen statthat, wobei in kürzester 
Zeit bis zu 80 Proz. durch Fortschleuderung verloren 
gehen sollen. Alte, fetthaltige und verharzte Riemen 
lassen sich damit überhaupt nicht imprägnieren. Heub- 
lein will nun alle diese Nachteile vermeiden, indem er 
die Riemen mit bei gewöhnlicher Temperatur flüssig 
bleibenden Lösungen von adhärierend wirkenden festen 
Stoffen, wie Wollfett und Asphalt in Chlorderivaten der 
Kohlenwasserstoffe, z. B. Tetra- oder Pentachloräthan, 
oder Di-, Tri- oder Perchloräthylen imprägniert. Die 
Chlorverbindungen können auch allein oder in Mischung 
mit anderen Fettlösungsmitteln verwendet werden. Die 
Chlorderivate machen das Leder ungemein weich, elas- 
tisch und griffig und dringen auch in übermäßig ge- 
fettetes Leder stark ein. Beispielsweise wird eine Mischung 


bestehend aus gleichen Teilen Neutralwollfett_und Petro- 


leumasphalt in der zwanzigfachen Menge Perchloräthylen 


gelöst und mit dieser Lösung der Riemen dann im neuen 
oder gebrauchten Zustand, während der Arbeit oder im 
Ruhestand bei beliebiger Temperatur imprägoniert. 

Um das Gleiten des Treibriemens zu verhindern, 
hat man die Riemscheibe mit einem Belag versehen, der 
aus einem Gemisch von Faserstoffen mit Gummi, Roggen- 
mehl, Salz, Soda, Spiritus, Borax und Alaun besteht. 
Dieser Riemenscheibenbelag nimmt jedoch in feuchten 
Räumen viel Feuchtigkeit auf und fällt dadurch ab, 
andererseits wird erin trocknen Räumen hart und spröde. 
Die Firma Jos. Wurbs will gemäß D. R. P. Nr. 153480 
KI. 22g diese Uebelstände vermeiden und einen stets 
elastisch hart und zäh bleibenden, gegen Feuchtigkeit 
nnd ‘Trockenheit unempfindlichen, jeden Druck aushal- 
tenden Riemenscheibenbelag von großer Adhäsionskraft 
herstellen, indem er der genannten bekannten Masse 
Terpentin und Glyzerin zusetzt. Zu dem Zweck werden 
Faserstoffe, wie Lumpen, Papier usw. mit einem Kitt 
aus Gelatinelösung, Glyzerin, dickem venetianischem 
Terpentin unter Beimischung von Mehl, Soda, Alaun, 
Borax u. dgl. zu einem Brei angerührt. Nachdem die 
Scheibe erst genutzt und dann mit Essigsäure od. dgl. 
gereinigt worden ist, wird der Brei auf die Scheibe auf- 
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getragen, wo er nach dem Trocknen fest haftet. Je 
nach der Verwendung des Belages in trockenen oder 
feuchten Räumen ist die Zusammensetzung des Kittes 
zu ändern. Für trockene Räume setzt man dem Kitt 
mehr Glyzerin, dagegen weniger Terpentin zu, während 
für feuchte Räume ein größerer Terpentinzusatz erfor- 


.derlich wird. Um den fertigen Riemenscheibenbelag 


gegen chemische Einflüsse, z. B saure Dämpfe zu schützen, 
wird er nach dem Trocknen mit einer Lösung von 
Gummi, Kautschuk- oder Guttaperchalösung, der Schel- 
lack, Asphalt oder dicker venetianischer Terence Zu- 
gesetzt sind, überzogen. 

In der Patentschrift Nr. 269260 KI. 22g.von August 
Frehse finden wir ein Verfahren zur Herstellung eines 
Adhäsionspulvers für Treibriemen beschrieben. Das Ver- 
fahren besteht darin, daß man pulverisierte Soda, koh- 
lensaures Magnesium und zerkleinertes Harz in ent- 
sprechenden Mengenverhältnissen mischt. Z. B. werden 
1000 Gewichtsteile pulverisierte Soda, 375 Gewichtsteile 
kohlensaures Magnesium und 125 Gewichtsteile fein ge- 
stoßenes Harz gemischt und solange miteinander ver- 


‚rührt, bis ein gleichmäßig weißes Pulver entsteht, das 


bei langsamem Gang der Maschine auf den Riemen 
asia wird, bis er gleichmäßig weiß aussieht. Er klebt 

ann nicht mehr, das Rutschen des Riemens hört auf, 
und er gibt die volle Zugkraft her. Das Pulver ist kühl 
und trocken aufzubewahren. 

Septimus Kenyon beschreibt in der britischen 
Patentschrift Nr. 17811 vom Jahre 1891 eine Appretur 
zum Haltbarmachen von Treibriemen aus Baumwoll- 
Canvas oder Leder. Dieselbe besteht aus einer Mischung 
von Gummi oder Guttapercha mit einem vegetabilischen 
Teer (z. B. Archangelsk- oder Stockholmteer, die durch 
Trockendestillation von Holz gewonnen werden) oder 
anderen dickflüssigen Lösungsmitteln, z. B. Harzdestil- 
lation. 

In der britischen Patentschrift Nr. 21996 vom Jahre 
1892 wird von Edward Hunter angegeben, daß zum 
Haltbarmachen von ledernen oder aus anderen Stoffen 
hergestellten Treibriemen diese mit einer Paste aus 
41), Teilen Talg, 5 Teilen Chlorkalzium und 2!/s Teilen 
braunen Humber imprägniert werden. 

S. Kirschbaum und B. Oppenheim wollen gemäß 
britischer Patentschrift Nr. 6148 vom Jahre 1899 Treib- 
riemen haltbar machen, indem sie dieselben mit einem 
Anstrich versehen, der folgendermaßen hergestellt wird: 
Gewöhnlicher Harz oder ein anderer Nadelholzharz wird 
mit Spiritus oder Alkohol 1'/: Stunden lang gekocht, 
bis der Harz weislich wird und sich vollständig mit 
Alkohol durchsetzt hat. Darauf werden zu je 640 g des 
so erhaltenen Harzproduktes 300 g Talg und 360 g Ceresin 
gegeben und die so erhaltene Masse mit Hanf, Baum- 
wolle, Wolle oder einem sonstigen Faserstoff vermischt 
und solange gekocht, bis die Masse durchscheinend ist, 
worauf man sie abkühlen läßt. Beim Gebrauch zündet man 
die so gewonnenen Harzstücke, wie Siegellack, an und läßt 
sie au die zu imprägnierenden Treibriemen auftropfen. 

Nach Angaben der britischen Patentschrift Nr. 22792 
vom Jahre 1908 (William Allen) sollen Treibriemen 
dadurch haltbar gemacht werden, daß sie mit einer 
Mischung aus 20 Proz. Vaseline, 5 Proz. Theriak und 
75 Proz. Harzöl imprägniert werden. 

Ein Ledertreibriemenanstrich, der das Rutschen auf 
den Riemenscheiben verhindern soll, bildet den Gegen- 
stand des amerikanischen Patentes Nr. 550316 von 
William Alphen. Die Mischung besteht aus 4 Pfund 
rotem Ocker, 3 Pfund Kupferoxyd, '/s Pfund Seifen- 
stein, !/s Pfund Zinkoxyd, !js Pfund Baryt, etwas Stock- 
holm- (Holz)teer, Naphtha und rohem Leinöl. Die 
Masse wird nach sorgfältigem Durchrühren mit einem 
Pinsel auf die Oberfläche des Treibriemens aufgetragen, 
so daß eine dünne Schicht darauf gebildet wird. 
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Referate. 


A. Jaeckel, Einrichtung, Maschinen und Werkzeuge für 
Zelluloldwarenfabrikation. („Die Zelluloid-Industrie*), Fortsetzung 
von S. 85. 

Die Stempel zum Einpressen von Mustern werden vertieft oder 
in Relief gearbeitet; sie können sowohl für flache, wie auch runde, 
ovale und andere Formen hergestellt werden, einteilig oder mehrteilig. 
Der Stempel kann auch gleichzeitig Vor- und Rückseite des Artikels 
pressen, nur daß in diesem Falle eben Ober- und Unterstempel vor- 
handen sein müssen; auch guillochierte Muster lassen sich sehr gut 
mit entsprechenden Stempeln herstellen. Für die Herstellung der 
Formen und Stempel ist eine genaue Kenntnis der Behandlung und 
Verarbeitung des Materials unumgänglich. Die Preßform muß auf 
die Materialstärke derart wirken, daß sie die Masse zuerst in die 
Vertiefungen der Gravierungen drängt und erst wenn diese ausgefüllt 
sind, sich der Ueberschuß nach außen drängen kann. 

Zum Betriebe einer Zelluloidbläserei ist in erster Linie ge- 
spannter Dampf oder komprimierte Luft erforderlich. Das Blasen 
mit Luft ist im allgemeinen dem mit Dampf vorzuziehen, weil sich 
Dampf bald wieder verdichtet und dann als Wasser in den Blasungen 
zurückbleibt und sich meist nicht wieder völlig entfernen läßt. Bei 
Dampf soll die Bläserei möglichst nahe dem Dampfkessel gelagert 
sein. Möglichst sind Dampf- und. Luftbläserei nebeneinander zu 
gebrauchen. Der Dampf zum Blasen wird möglichst dem Maschinen- 
kessel, sonst einem besonderen kleinen Hochdruckkessel entnommen. 
Die zusammengepreßte Luft zum Blasen wird mittels Luftpumpe 
direkt oder durch Luftkompressor und Luftkessel der Bläserei zuge- 
führt; während die erstere die eingesaugte Luft direkt der Leitung 
übermittelt, wird diese vom Kompressor erst dem Luftkessel zuge- 
führt und dann nach Bedarf von der Bläserei übernommen. Für die 
einfachste Anlage muß man 6 Atm. Druck berechnen. Die Zuleitung 
sowohl vom Dampf- wie auch Luftkessel erfolgt durch Röhren, die 
an der Wand entlang laufen; von dieser Leitung zweigen dann ver- 
schiedene Verbindungsstücke ab, die in die abschließbaren Einlaß- 
ventile münden, von denen aus Dampf oder Luft durch Gummi- 
schläuche — am besten mit Hanf durchwirkten — den eigentlichen 
Blasventilen zugeführt werden. — Die Blasventile haben verschie- 
dene Form, je nachdem sie Schraub- oder Nadelventile sind. Für 
die ersteren wird an die Formen ein Gewinde angeschnitten, auf 
welches die lose auf dem Ventil sitzende Flügelschraube fest auf- 
geschraubt wird, bevor der Dampf oder die Luft fest eingelassen 
werden; das eigentliche Ventil ist konisch geschnitten und dri gt 
nur mit der Mündung in die Einlaßöffnung der Form, Das Nadel- 
ventil besteht aus einem ca. 20 mm dicken, 4—5 cm langen Messing- 
stück, das in eine Schraube ausläuft, an welcher der ca, 12 mm 
dicke Gummischlauch befestigt wird. In das massive, der Länge nach 
durchbohrte Messingstück wird vorn ein 8 nım dickes, ca. 3 em langes 
Messingrohr, die eigentliche Blasröhre, eingelötet. In die Form wird 
dieser Blasröhre entsprechend eine Nute eingearbeitet, in welche beim 
Blasen das Ventil resp. diese Röhre zwischen dem, Material einge- 
führt wird. (Das Nadelventil laßt sich also schneller einschieben als 
das Schraubventil.) Die plastische Masse preßt sich durch den Druck, 
unter welchem die Form steht, fest um das Ventil und bildet somit 
selbst die nötige Dichtung, um das Entweichen des eingeblasenen 
Dampfes oder der Luft zu verhindern. Die Blasformen werden beim 
Blasen unter Druck gestellt und müssen bis zur Abkühlung unter 
diesem stehen bleiben; Das Zusammenpressen der Formen erfolgt 
unter hydraulischen oder Schlagrad-Pressen, die mit Wasserkühlung 
versehen sind; es muß also eine Leitung für kaltes Wasser vorhanden 
sein, Das Kühlen der Formen resp. der Blasungen ist unbedingt 
erforderlich, da das warme Material, wenn es sofort nach dem Auf- 
blasen aus der Form genommen würde, zusammenklappen würde. 
Ein Abkühlen der Formen ohne Kaltwasser würde aber die Pressen 
zu lange dem (sebrauch entziehen. — Beim Blasen selbst muß die 
Verarbeitung des Materials in heißem, plastischen Zustande erfolgen; 
auch die Formen müssen die nötige Wärme haben, es sind daher 
Wärmeplatten aufzustellen und zwar auf Gestellen vor den Pressen; 
Heizung der Platten durch Dampf. Das Material wird zwischen 
großen Leinentüchern erwärmt. Die Formen für die Bläserei ent- 
sprechen im großen und ganzen denen für massive Pressungen. 

Dreherei, Drechslerei, Fräserei sind ähnlich wie in anderen 
Fabriken; Werkzeuge für Metall, Eisen und andere harte Roh- 
materialien eignen sich jedoch niemals für Zelluloid. In kleineren 
Fabriken ist meist eine gewöhnliche Drehbank mit Fußbetrieb, für 
größere Spindeldrehbank (Leitspindeldrehbank, Präzisionsdrehbank), 
Zum Bearbeiten des Materials werden Drehstahle, Drehmeißel, Dreh- 
stichel, Drehröhren, Fräser, Raspeln usw, benutzt, Alle Werkzeuge 
müssen, da das Zelluloid ein weiches, sich leicht schneidendes Ma- 
terial ist, einfasig, messerscharf geschliffen sein; auch die Fräser 
müssen sog Messerfräser und ebenso geschliffen sein. Die Fabrikation 
von Petlen, Knöpfen und Kugeln wird vielfach auf Spezialmaschinen, 
die automatisch arbeiten, betrieben; hiebei wird der Zellu.oidstab in 
seiner ganzen l.änge eingespannt und entsprechend bearbeitet. Auch 
zum Bohren werden vielfach besondere Maschinen benutzt. — Die 
Dreherei wird auch vielfach zu anderen Zwecken benutzt, z. B. Ab- 
stechen der Ränder von Bällen, Dosen usw., auch zum Bemustern 
guillochierter Artikel laßt sich die Drehbank ausnutzen, besonders 
für Fullhalter, Schraubbleistifte, Fahrradgrifte usw. Auch zum Schleifen 


und Polieren besonders kleinerer, sonst schlecht zu haltender Gegen- 
stände ist die Dreherei ausnutzbar. (Fortsetzung folgt.) 
Koelsch, Zur Toxikologie des Tetrachlormethans und des 
Tetrachloräthans. (Zentralbl. Gewerbehyg.). Durch ihre relativ große 
Flüchtigkeit und ihr Fettlösungsvermögen können diese Stoffe durch 
die Atmung und — wenn auch in geringerem Umfange — durch die 
Haut in den Organismus eindringen. Die Wirkung ist in geringerem 
Grade örtlich reizend, von größerer Bedeutung ist die Allgemein- 
schädigung. Das Tetrachlormethan CCl ist eine wasserhelle, 
leichtflüssige, schwach nach Chloroform riechende Flüssigkeit vom 
spez. Gew. 1.59 und S. P. 76%, Es ist unbrennbar und nicht explo- 
sibel und wird als Benzinersatz vielfach verwendet als Lösungs- und 
Extraktionsmittel für Fette, Gummi usw., als Entfettungs- und Putz- 
mittel; eine Lösung von Chromchlorid pnd CCl dient zur Impräg- 
nierung von Pelzen. Da es Eisen angreift, sind besondere Apparaturen 
erforderlich. Die toxikologische Wirkung von CCla wurde neuerdings 
von K. B. Lehmann und seinen Schülern studiert und finden sich 
in der Abhandlung nähere Angaben. Bemerkenswert ist ein Fall, bei 
dem eine bis dahin gesunde Frau nach 3wöchentlicher Tätigkeit mit 
CCl, ziemlich plötzlich an Erbrechen, Magendrücken, Obstipation, 
Druckempfindlichkeit in der Lebergegend und Ikterus erkrankte. 
Das Tetrachloräthan CaCl H2 ist ebenfalls eine wasserhelle 
chloroformartige, doch weniger süßlich riechende Flüssigkeit vom 
spez. Gew. 1.6 und S. P. 147°. Seine hauptsächlichste Verwendung 
besteht darin, daß es ein gutes Lösungsmittel für Azetylzellulose 


(Zellit) darstellt; verwendet wird es daher hauptsächlich bei der 


Herstellung unverbrennlicher Films, ferner als Zellulose-Lack zum 
Imprägnieren der Flugzeugtragflachen. Es ist viel giftiger als CCk; 
beim akuten Vergiftungsversuch führen schon Mengen von 5,7 mg 
pro 1 L. Atmungsluft in 4!/sh zu leichter, in 5'/4 zu schwerer Nar- 
kose; bei höheren Dosen tritt die Naıkose relativ erheblich früher 
ein. Ueber gewerbliche Vergiftungen erschienen im Frühjahr 1914 
Mitteilungen betr. zahlreicher Vergiftungsfälle aus der Flugzeug- 
Industrie, wo beispielsweise in einem Betriebe von 15 Lackierern alle 
bis auf einen erkrankten und 2 davon starben. — Die gechlorten 
Kohlenwasserstoffe der Fettreihe besitzen demnach recht un- 
angenehme Eigenschaften, die sich besonders bei längerer Einwirkung — 
also bei der gewerblichen Verwendung, geltend machen, bisher aber 
noch wenig bekannt waren. Dagegen kennen wir die toxikologische 
Wirkung des Chloroforms, besonders dessen schädigende Wirkung 
auf die Leber. Das Tetrachloräthan ist bei der offenen indu- 
striellen Verarbeitung jedenfalls ein äußerst bedenklicher Körper, der 
schon nach relativ kurzer Beschäftigungsdauer schwere, selbst töd- 
liche Erkrankungen hervorzurufen imstande ist. Die besonders in 
Frankreich beliebte Verwendung von Tetrachloräthan hatte die trau- 
rigsten Folgen, da mehrere Arbeiter (besonders diejenigen, die zum 
Alkoholgenuß neigten) nach Benutzung solcher Lacke von schwerem 
Unwohlsein befallen wurden, das in einigen Fällen mit dem Tode der 
Arbeiter endigte. -s. 
Ad. Grün und E. Ulrich, Zur Kenntnis des Montanwach- 
ses. (Chemische Umschau 1916, S. 57.) Das Montanwachs besteht 
bexanntlich aus einer Säure Cs: Hss COOH, der Montansäure und 
einem unverseifbaren Bestandteil, über den jedoch nur wenige und 
einander mehr oder weniger widersprechende Angaben vorliegen. 
Die Verfasser vermuteten, daß es sich bei der unverseitbaren Ver- 
bindung um ein Keton handle und fand diese Vermutung durch eine 
Reihe von Versuchen bestätigt. Bei diesen Versuchen wurde davon 
ausgegangen, daß sich bei der Behandlung des Unverseifbaren mit 
Reduktionsmitteln aus dem mutmaßlichen Keton ein Alkohol bilden 
muß. "Tatsächlich wurde durch Kochen einer amylalkoholischen Lö- 
sung des Montanwachses mit Natriumgries ein Reduktionsprodukt 
erhalten, das sich nach weiterer Reinigung als ein Alkohol erwies, 
dessen Bruttoforinel mit derjenigen des Alkohols aus dem Montan- 
säureketon übereinstimmt, Andererseits wurde das Verseifbare des 
Montanwachses isoliert und gefunden, daß es die typische Erschei- 
nung eines Wachses zeigte. Durch Bestimmung der Hydroxylzahl 
wurde festgestellt, daß die Verbindung keine alkoholische Hydroxyl- 
gruppe enthält, dagegen durch Reduktion eine Hydroxylgruppe bildet. 
Die Reduktion des Unverseifbaren wurde in der gleichen Weise aus- 
geführt wie beim Montanwachs. Die erhaltene Substanz erwies sich 
als vollkommen identisch mit dem Wachsalkohol, der aus dem Mon- 
tanwachs durch direkte Reduktion des Unverseifbaren bei Gegenwart 
von Montansäure erhalten wurde. Schließlich wurde das Montan- 
säureketon aus der im Extraktionsrückstande des Unverseifbaren ent- 
haltenen Montansäure auch synthetisch dargestellt. Die so erhaltene 
Verbindung glich äußerlich wie auch in allen ihren sonstigen Eigen- 
schaften dem aus dem Montanwachs isolierten Unverseifbaren. Auch 
die Schmelzpunkte beider Substanzen zeigten unter sich eine völlige 
Uebereinstimmung (59,8% bei dem synthetischen Produkt. 59'6° beim 
Unverseifbaren), wichen dagegen von dem von Easterfieldu. Taylor 
angegebenen Schmelzpunkt von 97° außerordentlich stark ab. Eine Er- 
kläarung hierfür können die Verfasser zunächst nicht finden, Sie 
betrachten es jedoch auf Grund ihrer Versuchsergebnisse als fest- 
stehend, daß das Unverseifbare des Montanwachses eine Montan- 
säureketon, Montanon ist, Zum Schluß weisen die Verfasser darauf 
hin, daß durch ihre Feststellungen zum erstenmale eine konstitutionelle 
Beziehung zwischen dem verseitbaren und dem unverseifbaren Bestand- 
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teil eines Wachses nachgewiesen wurde und schließen daraus, daß 
die Ketonisierung eine nicht unwesentliche Rolle bei der Wachsbil- 
dung spielt, sei es, daß sie eine Zwischenreaktion bei der Bildung 
der Wachsalkohole und Wachskohlenwasserstoffe darstellt, sei es, daß 
erst bei der Gewinnung der Wachse Ketonbildung eintritt. Rn. 
Herstellung von Leinölfirnis unter Luftabschluß. (Neueste 
Erfindungen und Erfahrungen 1916, S. 305.) Es gibt verschiedene 
. Verfahren zur Herstellung von Leinölfirnis unter Luftabschluß, die 
wohl bewecken, das Oel während des Erhitzens vor Oydation zu 
schützen. Dabei wird der Luftabschluß gewöhnlich durch Austreiben 
der Luft mittels Einführung von indifferenten Gasen wie Kohlensäure 
oder durch Absaugen der Luft mittels einer Vakuumpumpe bewirkt. 
Bei einem der Verfahren brirgt man in einen Firniskessel, welcher 
mit einem Deckel dicht verschlossen ist, soviel Leinöl, bis dieses 
durch das am Deckel befindliche Ueberlaufrohr abläuft. In diesem 
Augenblick wird der am Luftrohr befindliche Absperrhahn geschlossen. 
Hierauf wird der Absperrhahn eines tiefer am Kessel befindlichen 
Ablaßrohres geöffnet und das übersteigende Oel abgelassen, wodurch 
im oberen Teil des Kessels ein ziemlich luftleerer Raum beschafft 
wird. Beide Ablaßrohre münden mit ihrem Ende auf dem Boden 
eines seitlich vom Kessel befindlichen Behälters, Der Behälter muß 
bis zu einer bestimmten Höhe mit Oel gefüllt sein und die Aus- 
laufenden der Ablaßrohre genügend mit Oel bedecken, damit von 
außen keine Luft eintreten kann. Bei dem Verfahren nach D, R.-P. 
Nr. 181193 wird die Luft mittels einer Vakuumpumpe abgesaugt 
oder es wird eine Kondensationsvorrichtung eingeschaltet, wodurch 
ebenfalls ein Vakuum erzeugt wird. Dagegen wird bei dem Ver- 
fahren nach D. R.-P. Nr. 215349 die Luft durch Einführen von 
indifferenten Gasen, z. B. Kohlensäure verdrängt. Ein durch Erhitzen 
erzeugter mäßiger Ueberdruck soll das Eindringen von Luft verhin- 
dern, Rn. 
Radreifenmasse. (Neueste Erfindungen und Erfahrungen 1916, 
S. 328). Eine nacheinem Verfahren von M. Barricelli hergestellte 
Masse für Radreifen enthält als Hauptbestandteile Kolloide und hy- 
groskopische Stoffe, Erhärtungsmittel bezw. Körper, welche die Er- 
härtung erzeugen, und Goldschwefel. Beispiel: 4 g Knochenieim und 
l kg Gelatine werden geschmolzen und mit etwa 3 kg Wasser und 
3 kg Glyzerin zu einem Brei gemischt. Zu diesem Gemisch setzt man 
0,05 kg Goldschwefel, mischt gut durch, fügt 0,5 Liter Eisessig hinzu 
und erhält die Masse auf kochendem Wasserbad einige Zeit geschmol- 
zen. Unmittelbar vor der Formgebung setzt man unter Umrühren 
noch 0,5 Liter Eisessig und 1 Liter Formalin hinzu. Versuche er- 
gaben ferner, daß man durch Zugabe von Stoffen mit großem Wärme- 
leitungsvermögen, z. B. Aluminiumpulver ein hohes Ansteigen der 
Temperatur während des Fahrens in den einzelnen Abschnitten der 
Masse vermeiden kann. Beispiel für eine derartige Masse: 10 Teile 
Gelatine, 5 Teile Rohglyzerin, 2 Teile helles Glyzerin, 3 Teile Was- 
ser, 0,25 Teile Kaliumbichromat, 0,25 Teile Ammoniumbichromat, 
2 Teile Sirup, 0,05 Teile Goldschwefel und 0,1 Teil Aluminium- 
pulver. Rn. 
Herstellung von Kunststein aus Torfmull. Nach einem Ver- 
fahren von Karl Narr (D. R.-P. Nr, 286082) wird Torf durch Ge- 
frierenlassen aufgeschlossen und vor seiner. Verformung nach ent- 
sprechendem Zusatz von Feuchtigkeit mit bekannten Bindemitteln, 
"wie Zement und dergl., gemischt. Es soll auf diese Weise ein Kunst- 
stein erhalten werden, der weder beim Trocknen noch bei Feuchtig- 
keitsaufnahme treibt, sondern dauernden Bestand zeigt. Dieses wesent- 
lich veränderte Verhalten der Torffaser, durch welches dieselbe be- 
fähigt wird, nicht nur für sich ein ausgezeichnetes Isoliermaterial zu 
bilden, sondern auch im Gemenge mit bekannten Bindemitteln Kunst- 
stein von dauerhafter Festigkeit zu geben, mag seine Ursache darin 
haben, daß infolge des Gefrierens des Eigenwassers der Faser die 
Zellwände zersprengt worden sind, wodurch das Schrumpfungs- und 
Quellungsvermögen der Faser dauernd beseitigt wird. Rn. 
Kautschukmassen mit Roßhaareinlagen. (Neueste Erfin- 
dungen und Erfahrungen 1916, S, 330.) Um Kautschukartikeln, z. B. 
Schläuchen, Radreifen und dergl. Festigkeit zu verleihen, verwendet 
man (sewebeeinlagen, welche jedoch die Kautschukmasse in Schichten 
teilen, die sich bei teilweiser Abnutzung des Artıkels leicht von- 
einander lösen. Um diesen Uebelstand zu vermeiden, sollen nach 
D. R.-P. Nr. 288418 als Einlagen in die Kautschukmasse Netze aus 
Roßhaar und dergl. verwendet werden. Sämtliche Roßhaare u. dergl. 
hängen fest zusammen, so daß bei einer stellenweisen Beanspruchung 
der Masse auch sämtliche mit dem bereits beanspruchten Roßhaar 
verknotete Roßhaare der Belastung entgegenwirken und letztere dabei 
durch die Knoten des Netzes auch auf weitere Teile der Masse wirk- 
samer übertragen wird, als dies bei losen Fasern oder einem Gewebe 
möglich ist. Die Kautschukmasse hängt durch die weiten Netz- 
maschen völlig zusammen, so daß eine Schichttrennung unmöglich ist. 
Rn, 
Strohpapier. (Der Tropenpflanzer 1916, S 247.) Man hat in- 
folge der außerordentlich großen Holzmengen, die für die Papier- 
bereitung verbraucht werden, vorgeschlagen, dem Strohpapier größere 
Aufmerksamkeit zuzuwenden und darin den Spuren Chinas und Japans 
zu folgen, die seit Jahrhunderten Reisstroh zur Papierbereitung ver- 
wenden. Namentlich in den Vereinigten Staaten sind schon seit 
längerer Zeit Bestrebungen dieser Art im Gange. Dort wird von 
einer großen Zeitung das von einer Papiermühle im Staate Wisconsin 
hergestellte Strohpapier verwendet. Man hat berechnet, daß in 
Amerika etwa 150 Millionen Tonnen Maisstroh und außerdem etwa 
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2 Millionen Tonnen Reisstroh zur Verfügung stehen. Auch die dort 
vorhandenen 10 Millionen Baumwollstengel kommen für die Papier- 
bereitung in Betracht. Sie liefern zwar schlechteres Papier, das sich 
aber durch eine Mischung mit Reisstroh verbessern läßt, Rn. 
Geschmeidiges und wasserdichtes Material aus übereinander- 
gelegten Papierblättern. (Neueste Erfindungen und Erfahrungen 
1916, S. 211.) Nach einem Verfahren von G. Magnasco werden die 
einzelnen Papierblätter zunächst mit einer leimenden aus Leim, Gly- 
zerin, Kampher und Schwefel hergestellten Mischung und dann mit 
einem gerbend wirkenden Stoff wie Gerbsäure, Chromverbindungen, 
Formaldehyd oder einem anderen bekannten Gerbstoff behandelt. Das 
Papier wird zunächst mit der leimenden Mischung bestrichen oder 
getränkt. Dann werden die Blätter auf einer Seite mit der Gerb- 
mischung bestrichen und nun in einer für die Erzielung der ge- 
wünschten Materialstärke erforderlichen Anzahl aufeinandergelegt. 
Endlich wird das Ganze einem hohen Druck unterworfen. Das so 
erhaltene Material wird nach der Pressung gelagert und je nach seinem 
Verwendungszweck wieder mit Gerbstoff behandelt, dann trocknen 
gelassen und schließlich mit Paraffin oder einem anderen Fett be- 
strichen. Zur Herstellung eines verstärkten Materials werden zwischen 
die einzelnen Papierblätter noch Gewebestreifen o gewebte Fäden 
oder Metalldrahte in zueinander paralleler oder gekreuzter Anordnung 
eingelegt, während die übrige Behandlung in derselben Weise wie 
oben erfolgt. Rn. 
Ersatz für Gummischläuche. (Der Tropenflanzer 1915, S. 714.) 
Unter dem Namen Sonjatinschläuche sollen nach einem Ver- 
fahren von Prof. J. Traube Schläuche aus gehärtetem Leim her- 
gestellt werden, die weniger Gas durchlassen und gegen Hitze be- 
ständiger sind, als Schläuche aus Kautschuk. Außer für Gas eignen 
sie sich auch gut für Petroleum und Benzin, dagegen werden sie 
durch Wasser angegriffen. Sie kommen daher nicht als harteSchläuche 
und nur für besondere Fälle in chemischen und physikalischen Labo- 
ratorien in Betracht. Rn. 
Die Lupine als Faserpflanze. (Der Tropenpflanzer 1916, S. 245.) 
In einem Rundschreiben empfiehlt der Landwiritschaftsminister die Lu- 
pine als in Betracht kommende Faserpflanze erneuter Aufmerksam- 
keit. Da die Faser zur Zeit der Reife der Lupine in der größten 
Menge und in der besten Beschaffenheit vorhanden ist, außerdem 
das Stroh ohne Beschädigung der Fasern in der Maschine gedroschen 
werden kann, so kann man wie beim Flachs Samen und Fasern ge- 
meinsam ernten. Das Verfahren der Fasergewinnung ist so einfach, 
daß es möglich ist, mit dem Apparat von Ort zu Ort zu fahren, um 
die Faser vom Stroh zu trennen. Die Holzteile können in dem be- 
treffenden Betriebe als Streumaterial verbleiben, Rn, 
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Belegstoffe, Linoleum, Wachstuche (Patentklasse 8). 


Britisches Patent Nr. 1190 vom Jahre 1915. De Vogel 
van Calcar und Co. in Zwolle, Holland. Linoleum. Ein 
Bodenbelag, der natürlichem Material, wie Granit ähnlich ist, wird 
in der Weise erzeugt, daß ein Gewebe, welches in der üblichen Weise 
beiderseits mit einer Schutzschicht versehen ist. nacheinander mit 
zwei Lagen Farbe bespritzt wird, von denen die erste den Grund 
und die zweite das Muster bildet. Die Zusammensetzung der Farbe 
ist derart, daß die zuletzt aufgebrachte Farbschicht mit dem Grunde 
sich so vereinigt, daß das Produkt das Aussehen eines natürlichen 
Minerals erhält. Die Grundschicht besteht aus Pigment, Kaolin, 
Kohlenteeröl, Zinkweiß, Kopalfirnis, schnell trocknendem Oel und 
Terpentin, in der zweiten Schicht fehlt das Terpentin und es wird 
ein anderer Farbstoff verwendet. S. 


Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


D. R. P. Nr. 292818 Kl. 120 vom 15. I. 1914. Farbwerke 
vorm, Meister Lucius und Brüning in Höchst a.M. Ver. 
fahren zur Darstellung von Azetaldehyd aus Azetylen. 
Der Quecksilberverbindungen enthaltenden Reaktionsflüssigkeit werden 
schwache Oxydationsmittel zugesetzt, welche der Quecksilberabschei- 
dung entgegenwirken und weder das Azetylen noch die Azetylen- 
quecksilberverbindungen noch den Aldehyd unter den Arbeitsbedin- 
gungen in erheblichem Maße zu oxydieren vermögen. Solche Oxy- 
dationsmittel sind z. B. Ferrisalze, Manganisalze oder Mangansesqui- 
oxyd, Manganoxyduloxyd, Braunstein. 

D. R. P. Nr. 292959 Kl. 120 vom 6, I. 1915. Harburger 
Chemische Werke Schön & Co. in Harburg a. Elbe. Ver- 
fahren zur Gewinnung von konzentrierter Essigsäure 
aus wässeriger Essigsäure. Durch Zusatz hinreichender Mengen 
von Kaliumazetat zu der wässrigen Essigsäure werden in der Kälte 
sich ausscheidende Doppelverbindungen von Kaliumazetat und Essig- 
säure gebildet, die von der Lauge getrennt und dann der Destillation 
unterworfen werden, . 

D. R. P. Nr. 293011 Kl. 120 vom 28. Ill. 1913. Farben- 
fabriken vorm. Friedr. Bayer & Co. in Leverkusen bei 
Kölna Rh. Verfahren zur Darstellung von Essigsäure 
aus Azetylen durch Elektrolyse. Man unterwirft Azetylen 
unter Verwendung eines quecksilberhaltigen Elektrolyten der ano- 
dischen Oxydation, 
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Britisches Patent Nr. 801 vom Jahre 1915. G. Bredig, 
Karlsruhe und S. R. Carter, Oswestry, Shropshire. For- 
miate. Lösungen von Bikarbonaten oder Karbonaten werden in 
Gegenwart von Kohlendioxyd und von Katalysatoren mit Wasserstoff 
behandelt. Der Wassertoff steht unter hohem Druck, die Lösungen 
werden gut gerührt. 

Britisches Patent Nr. 1288 vom Jahre 1915. Farbwerke 
vorm. Meister Lucius und Co, in Höchst a. M. Aethyl- 
azetat. 
Lösungsmitteln wie Nitrobenzol, 
handelt. 

Britisches Patent Nr. 


Xylol oder Solventnaphtha be- 
S. 
1332 vom Jahre 1915. Cane 
Wax and Chemical Co. und M. S. Salamon, London. 
Reinigen von Wachsen, Zuckerrohrwachs wird mit überhitztem 
Wasserdampf bei Temperaturen bis 120° C. behandelt. S. 

Britisches Patent Nr. 23190 vom Jahre 1914. Bos- 
nische Elektrizitats-Akt-Ges., Wien, Essigsäureanhyd- 
rid und Azetaldehyd. Zur Herstellung von Essigsäureanhydrid 
wird Aethylidendiazetat über seinen Siedepunkt oder mit Katalvsa- 
toren erhitzt. Als Katalysatoren sind verwendbar Schwefelsäure oder 
Merkurisulfat, A@etaldehyd wird als Nebenprodukt gewonnen. S, 

Britisches Patent Nr. 21883 vom Jahre 1914. Béhringer 
und Söhne, Manoheim-Waldhof, Katalytische Hydro- 
genierung. Sie wird ausgeführt mit Wasserstoff in Gegenwart von 
Suboxyden der Nickelgruppe. 

Britisches Patent Nr. 100019. J. M. Lap, Watergraafs- 
meer, Holland. Vertilgen von Bohrwürmern. Gegen die 
Würmer wird ein Gemisch von Quecksilbersalbe, Salz und Wachs an- 
gewendet. S. 

Britisches Patent Nr. 24033 vom Jahre 1914. Du Pont 
de Nemours Powder Co., Wilmington. Del. Pyroxylin- 
lösungen. Pyroxylinlösungen, die u. a. zur Herstellung von Kunst- 
leder dienen können, werden mit einer Mischung von Aethylazetat 
und Benzol hergestellt. . 

Ver. St. Amer. Patent Nr. 1170962. E. V. Chambers, 
Th. C. Hammond und G. G. Jarmain, Huddersfield, Eng- 
land. Verfahren zur Konzentrierung von Wollwasch- 
wässern und zur Wiedergewinnung des Fettes und der 
alkalischen Stoffe daraus. Man läßt zunächst Sand und andere 
schwere Stoffe absitzen, entfernt die Pasern durch Seihen, erhitzt, 
um das Fett zu verflüssigen und schleudert es ab. Man trennt so 
Fett und Flüssigkeit und beseitigt in der Flüssigkeit das Alkali durch 
Kohlensäure. S. 

Ver. St. Amer. Patent Nr. 1174663. A. Bräuer, Grünau. 
(Chemische Fabrik Landshoff und Meyer, Akt.-Ges. 
Grünau.) Verfahren zur Darstellung von Ameisensäure. 
Ein erhitzter rotierender Oberflächenverdampfer wird mit einer dünnen 
Schicht Formiat und Schwefelsäure beschickt und der feste Rück- 
stand, der nach Entwicklung der Ameisensäure und ihrer Verdamp- 
fung verbleibt, wird abgekrazt, ehe eine neue Menge Formiat und 
Säure aufgebracht wird. 

Ver, St. Amer. Pat. Nr. 1165355. D. H. Bibb, News 
York (Continental Process Corporation, New-York). 
Wasserfest gemachtes Holz und Verfahren zu seiner 
Herstellung. Das Holz wird mit Sulfitablauge von ungefähr 25 
bis 30° B, imprägniert und danach ungefähr 20 Minuten auf 550 bis 
650° F, erhitzt, um die Sulfitablauge unlöslich zu machen. S. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29). 


Britisches Patent Nr. 24291 vom Jahre 1914. Société 
anonyme Soie de Saint-Chamond, St. Chamond, Loire, 
Frankreich. Viskose, Eine zur Herstellung künstlicher Seide 
u. a. geeignete Viskoselösung, die wenig Fällmittel erfordert, wird 
erhalten durch Auflösen des Alkalixanthogenats in der Lösung eines 
sauren Salzes, welches das freie Alkali und einen Teil des in dem 
Xanthat gebundenen Alkalis neutralisiert. Besondere geeignet sind 
Salze schwacher Säuren, z. B. Bikarbonate, Bisulfite und saure Phos- 
phate. S. 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


D. R.-P. Nr. 292267 Kl. 38h vom 15. II. 1914. Axel Frank- 
Philipson in Chicago, Illin. Verfahren zum Bleichen von 
Holz mittels Wasserstoffsuperoxyds und einer Wasser- 
glaslösung. Man läßt die genannten Stoffe in Gegenwart einer 
Kaliumpermanganatlösung auf das Holz einwirken. Dadurch wird 
das Bleichgas schneller und fortlaufend entwickelt, so daß die Dauer 
des Bleichens wesentlich kürzer ist. Das Verfahren eignet sich daher 
besonders zur Behandlung fertiger Gegenstände aus Holz, was inso- 
fern vorteilhaft ist, als dann die Bleichwirkung nicht so tiefgehend 
zu sein braucht wie beim Bleichen von unbearbeitetem Holz, dessen 
Obertlachenschichten mehr oder weniger entfernt werden müssen, 
Es wird hierdurch erheblich an Bleichflüssigkeit gespart. Das Ver- 
fahren läßt sich auch so durchführen, daß man die Flüssigkeit wäh- 
rend der Zersetzung mit einem Pinsel aufstreicht, was sich z. B. bei 
Fußböden empfiehlt. Versuche haben gezeigt, daß 2 oder 3 Auf- 
striche mit einem Pinsel einem leicht gefärbten Holz, wie Ahorn oder 
Esche, eine ganz rein weiße Oberfläche geben. Ein langsam wirken- 
des Bad kann z. B. aus etwa 40 Gewichtsteilen Wasser, etwa 8 Ge- 


Azetaldehyd wird mit Aluminiumäthylat in organischen ` 
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wichtsteilen Wasserstoffsuperoxyd (8 Vol.) und I Teil verdünntem 
Natriumsilikat (1 Gewichtsteil zu 3 Gewichtsteilen Wasser) besteben. 
Während des Bleichverfahrens wird diesem Bade, das eine Temperatur 
von etwa 50° C haben kann, eine dünne Lösung von Kaliumper- 
manganat zugesetzt, die gerade genügt, um eine fortiaufende Gas- 
befreiung herbeizuführen. Es muß darauf geachtet werden, daß das 
Permanganat das Bad nicht färbt. S. 

D. R. P. Nr. 292502, Raymond Beach Price in New- 
York. Verfahren zum Vulkanisieren von Gegenständen 
aus Kautschuk oder ähnlichen plastischen Massen. Das 
Verfahren besteht darin, daß das Innere des Gegenstandes oder ein 
Querschnitt unter geringerem Druck steht, als die Außenfläche des 
Gegenstandes. Hierdurch wird erreicht, daß die in der plastischen 
Masse und den Einlegen eingeschlossene Luft, Gase und Feuchtig- 
keit entfernt werden und der 
Gegenstand in sich derart ver- 
dichtet wird, daß der fertige 
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Gegenstand im Querschnitt 
keinerlei oder wenigstens nur 
sehr wenig Poren und leere 
Räume zeigt. Das Ausfüh- 
rungsbeispiel betrifft eine Vor- 
richtung zur Herstellung von 
Gummistiefeln. Der Vulkani- 
sierbehalter I ist von beliebi- 
ger Bauart. Durch Röhren 6 
und 7 kann Druckluft oder ein 
anderes Mittel in den Behälter 
eingelassen werden. Die Form 
hat die Gestalt eines hohlen 
Leistens 8, der zahlreiche Lö- 
cher 9 aufweist. Der Leisten 
ist an dem Behälter durch den 
Halter 10 befestigt und kann 
durch einen luftdicht schließen- 
den Verschluss 11 verschlossen 
werden. In den Hohlraum der 
Form ist ein Rohr 12 geführt, 
das durch den Behälter I nach außen tritt und an Rohrleitungen 13 
und 14 angeschlossen ist. Die eine dieser Kohrleitungen liegt an 
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.einer Saugpumpe, die andere an einer Druckpumpe, so daß je nach 


Bedarf ein Ueberdruck oder Unterdruck im Innern des Leistens erzeugt 
werden kann. Der Stiefel 15 wird auf dieser Form in der üblichen 
Weise vorgeformt, so daß er im wesentlichen seine endgültige Gestalt 
besitzt. Während des Vulkanisierens wird ein Druckunterschied 
zwischen dem äußeren Druck und dem Druck im Innern des Werk- 
stückes hergestellt, so daß die in der plastischen Masse und den Ein- 
lagen eingeschlossene Luft, Gase und Feuchtigkeit in den hohlen Leisten 
entweichen müssen. Um in jedem Falle zu verhindern, daß der äußere 
Druck des Vulkanisierbehälters in das Innere des Werkstückes gelangt 
und auf diese Weise der Druckunterschied aufgehoben wird, kann der 
Stiefel an seiner oberen Kante 16 durch Kitt oder durch eine Draht- 
wicklung 17 luftdicht an der Form befestigt werden. H. 
D. R.-P. Nr. 292305 K1. 38h vom 4. VII. 191l. Grünzweig 
und Hartmann, G. m. b. H. in Ludwigshafena. Rh. Verfah- 
ren zur Behandlung von Kork zum Zwecke der Ausdeh- 
nung desselben in wasserfreier Atmosphäre. Das Verfahren 
betrifft die Behandlung von Kork oberhalb Temperaturen von 100° C 
zum Zweck, die Korkzelle auszudehnen. Eine solche Ausdehnung 
erfolgt bei Temperaturen über 200° C durch die Einwirkung der 
Hitze allein, wobei vielleicht die sich entwickelnden Destillationspro- 
dukte noch eine Rolle spielen. Es zeigt sich nun, daß namentlich 
bei Temperaturen unter 200° der Einfluß der Feuchtigkeit bei der 
Volumvergrößerung eine Rolle spielt, da künstlich getrockneter Kork 
weniger expandiert als feuchter. Das ist damit zu erklären, daß das 
in der Korkzelle eingeschlossene Wasser verdampft und durch den 
Dampfdruck eine Erweiterung der Zelle herbeiführt, die nach völliger 
Entfernung des Wassers dauernd ist. Die notwendige Anfeuchtung 
kann auf verschiedene Weise erfolgen, durch Benetzen des Korks mit 
kaltem oder heißem Wasser oder durch Kochen oder Dämpfen in 
bekannter Weise, wie es in der Verarbeitung des Korks in der Stopfen- 
fabrikation oder der Korksteintechnik üblich gewesen ist. Nimmt 
man als Wärmeträger überhitzten Wasserdampf, so findet in der 
Regel eine genügende Durchfeuchtung durch das zu Beginn der Er- 
hitzung sich bildende Kondenswasser statt, wenn nicht der Kork 
etwa früher schon auf 100° erhitzt war, oder die Erhitzung durch 
den Wasserdampf so schnell vor sich geht, daß keine Zeit zur ge- 
nügenden Sättigung mit Wasser ist. Dasselbe tritt ein, wenn man 
mit den Verbrennungsprodukten organischer Brennstoffe, wie Kohle 
usw. arbeitet, die ebenfalls genügende Mengen Wasserdampf und 
somit Kondensat liefern. Die Abfälle der Stopfenfabrikation, die im 
Handel erhältlich sind, enthalten meistens bereits die zur vollständigen 
Ausdehnung der Korkzelle nötigen Feuchtigkeitsgrade, da sie bei 
dieser Fabrikation die Anfeuchtung erfahren haben und das Wasser 
schwer wieder los werden. Um nun aber in allen Fällen auch bei 
Anwendung wasserfreier Wärmeträger im Sinne der vorliegenden Er- 
findung eine vollständige Ausnutzung der Expansionsfähigkeit der 
Korkzelle zu gewährleisten, empfiehlt es sich, immer dann, wenn der 
Kork nicht sicher das nötige Wasser enthält, ihn vor der Erhitzung 
über 100° nach dem neuen Verfahren anzufeuchten. Die Einwirkung 
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des Wassers ist bei Temperaturen unter 200° sehr erheblich, während 
bei höheren Temperaturen eine Sonderwirkung des Wasserzusatzes 
immer mehr verschwindet und von keiner so großen gewerblichen 
Bedeutung ist 
D. R. P. Nr, 293 090. Albert Boecler in Hamburg. Ver- 
fahren zur Herstellung nahtloser Gummiwaren. Die Trock- 
nung der von den Formen aufgenommenen Schicht erfolgt von innen 
heraus und zwar zweckmäßig dadurch, daß die Formkörper selbst 
von innen beheizt werden. Hierdurch wird erreicht, daß der Sätti- 
gungsgrad der umgebenden 
Luft beträchtlich erhöht wer- 
den kann, wobei die erforder- 
liche Strömung der mit Dämp- 
fen beladenen Luft von der 
Heizvorrichtung zu einer die 
Lösungsmitteldämpfe verdich- 
tenden Kühlvorrichtung auch 
bei völliger Abgeschlossenheit 
möglich ist. Ineinem Gehäuse a 
ist drehbar um eine Hohlwelle b 
der Formträger c angeordnet, 
welcher von der Hohlwelle b 
aus durch die Rohre d mit 
Dampf, Warmwasser oder 
Heißluft gespeist wird, welche 
bis in die hohlen Dorne f ge- 
langt. Auf dem Boden des 
Gehäuses befindet sich in be- 
kannter Weise der zur Auf- 
nahme der Gummilösung die- 
nende Wagen g, welcher nach 
Oeffnung der Klappe h durch 
beliebige Antriebsmittel derart angehoben wird, daß die unten befind- 
lichen Dorne f in bekannter Weise in die Lösung eintauchen und 
sich beim Zurücksinken des Wagens mit einer Gummischicht über- 
ziehen. Der untere Teil der Wandung des Gehäuses a ist bei i als 
Kühlmantel ausgebildet. Das an der Außentläche des Kühlmantels 
herabfließende Kondensat sammelt sich in den Rinnen k und wird 
von hier aus abgeleitet. Die Kühlgüssigkeit wird durch Rohrstutzen 
m zu- und durch Stutzen n abgeleitet. H. 
Schweizerisches Patent Nr. 70666. The William Davies 
Company, Limited, Toronto-York (Ontario, Kanada). 
Verfahren und Einrichtung zur Herstellung biegsamer, 
nahtloser Schläuche. Das Verfahren besteht darin, daß eine 
plastische, nicht von selbst festwerdende Masse, beispielsweise Vis- 
kose, durch eine Preßdüse mit ringförmigem Düsenkanal herausge- 
trieben und beim Verlassen der Düse mit einem das Festwerden der 
Masse herbeiführenden Stoff 
in Berührung gebracht, hierauf 
gewaschen und getrocknet 
wird. Die Verarbeitung der 
Masseerfolgt mit einer Presse, 
deren Kolben 15 sich in 
einem Druckwasserzylinder 
10 bewegt. Die Kolbenstange 
14 tritt durch eineStoyfbüchse 
hindurch in einen zweiten Zy- 
linder 23, wo sie an einem 
Kolben 22 befestigt ist. Der 
Zylinder 23 dient zur Auf- 
nahme der plastischen Masse, 
aus der der Schlauch her- 
gestellt werden soll. Sein 
unteres Ende ist durch einen 
I Deckel 24 abgeschlossen, auf 
* dem ein Mischsieb 25 ruht. 
Durch eine Bohrung 26 wird 
der Zylinder 23 mit Masse 
beschickt. Unter dem Sieb 
25 befindet sich ein flacher 
Hohlraum, der als Mischkam- 
mer dient und am Boden ein 
zweites, feineres Mischsieb 28 
besitzt, über das ein Drahtnetz 
gelegt ist. Unter dem Misch- 
sieb 28 ist eine zweite Misch- 
kammer 29 vorgesehen und 
unmittelbar darunter befindet 
sich die Düse 30, die mit 
Hilfe einer ringförmigen Mut- 
ter festgespannt ist. Die Düse 
enthält einen Hohldorn, durch 
——* welchen das Koaguliermittel, 
z. B. Ammoniumchlorid, zu- 
geführt wird, das infolge einer Verteilerscheibe an der Spitze des 
Hohldornes gegen die Innenwandung des aus der Düse heraustreten- 
den Schlauches gespritzt wird. Am Ende der Düse ist ferner ein 
Hohlraum vorgesehen, in den ein das Koaguliermittel zuleitendes 
Rohr mündet, so daß der Schlauch auch von der Außenseite davon 
bespült wird. Zentral in dem Hohldorn der Düse befindet sich ein 
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Rohr, welches in das Innere des geformten Schlauches mündet. 
Durch dieses wird Druckluft zugeführt, welche den Schlauch, der am 
vorderen Ende zugequetscht wird, aufbläht, solange er noch nicht 
vollständig erstarrt ist. Ein am Ende der Düse sitzendes Mundstück, 
das auch durch ein Rohr von entsprechender Länge ersetzt werden 
kann, begrenzt die Ausdehnung des Schlauches. Beim Verlassen der 
Presse gelangt der Schlauch auf ein Förderband, das ihn zu meh- 
reren Bädern bringt. Zunächst wird der Schlauch durch eine kon- 
zentrierte sauere Lösung von Natriumsulfit gebleicht, dann durch 
eine 25—30prozentige Glyzerinlésung bei 100 Grad gehärtet, nunmehr 
mehrfach gründlich ausgewaschen und mit heißem, verdünnten Gly- 
zerin behandelt, um ihn geschmeidig zu machen. Alsdann wird der 
Schlauch getrocknet, ehe die sichtbare Oberflächenfeuchtigkeit ganz 
verschwunden ist, noch geölt, beispielsweise mit dem Oel der Soya- 
bohne und schließlich über dampfbeheizte Trockenwalzen geführt, 
die so warm sind, daß das Hydratwasser ausgetrieben wird. Man 
erhält so einen fast aus reiner Zellulose bestehenden Schlauch, der 
als Darmersatz bei der Wurstherstellung verwendbar ist. H. 
Britisches Patent Nr. 100039. N. G. Scheuer, Kopen- 
hagen. Künstliches Leder, Segelleinen wird mit Leinöl und 
Firnis getränkt, zu dem Sikkativ und Wienerrot gesetzt ist, es wird 
getrocknet und mehrere Schichten des getränkten Stoffes werden 
mittels eines Gemisches aus erhitztem Holzteerpech, Lösung von 
Kautchuk in Benzol, Wienerrot in französischem Terpentin und ge- 
pulvertem Kork zusammengeklebt. Die Lagen werden durch Druck 
vereinigt. i S. 
Britisches Patent Nr. 21874 vom Jahre 1914. Aktie- 
selskabet Roulunds Fabriker inOdense, Dänemark. Im- 
prägnieren von Treibriemen, Transportbändern u. dgl. 
Es geschieht mit einer Lösung von Elaterit, danach wird mit Balata 
behandelt oder Lösungen von Elaterit und Balata werden zusammen 
angewendet. ; 
Britisches Patent Nr. 784 vom Jahre 1916. J. E. Cun- 
ningham, Sydney. Konservieren von Bauholz. Bearbeitetes 
oder unbearbeitetes Bauholz wird vor Bohrwürmern dadurch ge- 
schützt, daß es mit einem brennbaren Oel oder Stoff getrănkt und 
dann durch Behandlung mit.einer Gasflamme oberflächlich verkohlt 
wird. S. 39 


Papier und Pappen, (Patentklasse 55). 


Oesterreichisches Patent Nr. 7155l. Schatz und 
Hübner G. m. b. H. in Hamburg. Verfahren zur Herstel- 
lung von Dachpappe. Rohpappe wird mit einem Gemisch aus 
Kokereiteer, mexikanischem Asphalt, Holzkohlenpech und Braunkohlen- 
teeröl getränkt. . 

Britisches Patent Nr. 123! vom Jahre 1915. J. Kindle- 
berger, Kalamazoo, Mich. Wasserdichtes Papier. Perga- 
mentiertes Papier wird mit Glyzerinlösung getrankt, trocken gepreßt, 
für 24 Stunden aufgerollt und durch die Paraffiniermaschine gezogen. 
Der Glyzerinldsung kann eine antispetische Verbindung wie Karbol- 
säure zugesetzt sein. S. 


Tediniicie Notizen. 


Über Schellack (von Dr. Georg Röder‘. Täglich verbinden uns 
mit den tropischen Kolonien und ihren Erzeugnissen unzählige Fäden. 
Für 41 Millionen Rupien, also für etwa 55 Millionen Mark im Jahre 
wird an Lack aus Indien exportiert. Das ist ungefähr soviel wie 
Indigo in seinen besten Zeiten, wo für etwa 58 Millionen Mark davon 
aus Indien in die Welt ging! Das Lackinsekt, Tachardia Lacca, lebt 
im tropischen Indien auf einer großen Zahl (56) verschiedener Bäume, 
von denen die bekanntesten Butea frandosa, Ficus religiosa, Schleichera 
trijuga, Shorea robusta und Zizyphus jujuba sind. Zwei Pflanzenarten 
werden sogar plantagenmäßig für das Insekt gebaut: Acacia arabica 
und Cajanus indicus. Das Lackinsekt bohrt seinen Rüssel in die 
Bäume und lebt von deren Saft. Es ist deshalb sehr schwierig, das 
Insekt über große Strecken zu verpflanzen, da lebende Zweige dazu 
unumgänglich nötig sind. Sobald der Nährboden zu welken anfängt, 
laufen die Insekten fort und gehen zugrunde. Eine deutsche Firma 
in Kalkutta legte ebensolche Lackplantagen in Assam an und hat 
viele Schwierigkeiten gehabt, die Insekten nur von einigen etwa zehn 
Meilen entfernten Orten auf ihr Terrain zu übertragen. Daher mag 
es kommen, daß es Schellack nur in Indien gibt. Mas Insekt hat 
zwei Stadien der Entwickelung, Larve und fertiges Insekt. Die Larve 
ist es, die sich selbst und die ganzen Zweige mit jener Inkrustation 
umgibt, welche gereinigt als Schellack in den Handel kommt. In der 
Gegend von Benares liegt Mirzapur, der Ort, der als Zentrale der 
indischen Lackfabrikation angesehen werden kann. Die inkrustierten 
Zweige bılden das Rohmaterial der Fabriken. In diesem Zustand 
heißt der Lack stick-lac. Er wird zuerst zwei Operationen unter- 
worfen: Cooliefrauen mahlen ihn zwischen zwei großen Steinen zu 
groben Stücken und schleudern sodann die Holzteile ab. 

Der großkörnige, vom Holz befreite Lack heißt Seedlac. Er 
wird in Metallkessel geworfen und dort unter Feuer gesetzt. Als 
lebendes Pistill fungiert in diesen Kesseln je ein Inder, der den Lack 
mit den Füßen gegen die Wände des Kessels tritt und ihn so noch 
mehr zerkleinert, ohne allzuviel davon zu pulverisieren. Das Wasser 
entzieht dem Lack den dunkelvioletten Farbstoff, den die in ihm ein- 
gebetteten Insekten enthalten, und wird als tiefdunkle Tinte abge- 
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schöpft. 
waschen ist. 
nochmals in derselben Weise wie vorher gesiebt. 
Button-lac. 

Der Button-lac wird zunächst mit etwas gelbem Arsensulfid 
gemischt und dann in zehn Meter lange Schläuche aus einem weißen 
Baumwolistorf gefüllt, der in Cawnpur eigens für diesen Zweck ge- 
webt wird. Die Schläuche mögen, etwa wie Gartenschläuche, einen 
Durchmesser von 8—10 Zentimeter haben und liegen auf der Erde, 
Das eine Ende des prallgefüllten Schlauches wird in der Mitte eines 
Holzkreuzes festgemacht, das wie ein Steuerruder gebraucht wird, 
so daß das Coolieweib, das an diesem Steuer auf der Erde hockt, 
durch Drehung der vier Holzgrifte den ganzen auf dem Boden liegen- 
den Schlauch um seine eigene Achse drehen kann. Am anderen 
Ende sitzt nun ein Mann. Er hält das zweite Ende dieser delikaten 
Riesenschlackwurst fest mit seiner linken Hand, und die Ffau fängt 
nun an, den Schlauch um seine Achse zu drehen. Das preßt den 
Inhalt sehr zusammen, und würde man mit allen Kräften weiter 
drehen, so würde die Wurst natürlich platzen. Nun läuft sie aber 
kurz vor dem Ende, wo der Mann sitzt, an einer kurzen niedrigen 
Steinbank vorbei, auf der ihrer ganzen Länge nach ein lebhaftes 
Kohlenfeuer brennt. Die Folge davon ist, daß der Lack in diesem 
Teile des Schlauches weich zu werden anfängt und dann schmilzt. 
Der Druck aber, der durch die Drehung des Schlauches veranlaßt 
wird, nötigt den geschmolzenen Lack, am oberen Ende durch die 
Wand des Baumwollgewebes hindurchzutreten, und nun schabt der 
Mann mit dem Holzmesser, das er in seiner Rechten hält, die zäh- 
flüssige, ausgetretene Masse zusammen. Auf der rechten Seite dieses 
Mannes steht, schräg nach oben gerichtet wie ein Böllermörser, ein 
etwa meterhoher, halb so breiter, schön glasierter Tonzylinder, mit 
heißem Wasser gefüllt. Auf diesen Tonzylinder schmiert der Mann 
die zähflüssige Masse, die er vom äußersten Schlauche abgekratzt 
hat. Ein Junge steht mit einem Stück Bananenblatt davor und walzt 
die Masse zunächst auf dem Zylinder zu einer Fläche aus. Er 
krempelt dann die Ränder ab und zieht das Ganze schnell herunter. 
So hält er etwas wie einen schönen, großen, durchsichtigen, bern- 
steingelben Eierkuchen in den Händen. Den schwebt er kurze Zeit 
vor dem Kohlenfeuer auf der Steinbank, tritt dann mit beiden Füßen 
auf je eine Ecke des Kuchens und zieht dann die elastische Masse 
langsam so weit in die Höhe und auseinander, bis seine Arme, mit 
denen er vorher zum Boden hinabgelangt hatte, schrägaufwärts völlig 
ausgestreckt sind. Diese großen oblatendünnen, bernsteingelben Platten 
sind nunmehr fertiger reiner Schellack. Sie werden in Stücke zer- 
brochen und in Kisten versandt. 

Es ist leicht verständlich, daß, je mehr der Schellack geschmolzen 
und aus dem Schlauch herausgedrückt wird, umsomehr der Schlauclı 
sich kürzt, und das am Ende drehende Coolieweib, auf dem Boden 
vorwärts rutschend, sich dem anderen Ende nähern wird, bis es 
schließlich am Kamin anlangt. Dann ist die Sache fertig, und ein 
neuer, unterdessen gefüllter Schlauch kommt an die Reihe, Die alten 
werden gewaschen und wieder benutzt. 

Den Zweck von dieser wunderlichen Schmelzmethode versteht 
man erst, wenn man dem Schlusse des Prozesses beigewohnt hat. 
Es findet sich dann in dem letzten kurzen Stück des Schlauches — 
den ich mir aufschneiden ließ — eine kohlschwarze, feste Masse, die 
offenbar einen höheren Schmelzpunkt hat als Lack und sämtliche 
Verunreinigungen des Lacks enthält. Diese werden eben auf diese 
geniale Weise ausgeschmolzen und filtriert. 

Der erste Eindruck eines solchen großen Saales, in dem zwanzig 
weiße Riesenbaumwollschlangen oder mehr sich auf dem Boden winden, 
in dem die vielen Knaben mit erhobenen Armen die bernsteingelben 
Platten dehnen, durch die das Feuer der zahlreichen Kamine schim- 
mert, und wo die ewige Weiblichkeit an dem Steuer dreht und dabei 
auf dem Boden vorwärts rutscht, ist gar nicht zu beschreiben. Man 
stellt sich oft mit Genugtuung vor, was irgend ein primitiver Mensch 
aus vergangenen Jahrhunderten beim Anblick unserer komplizierten 
Maschinengetriebe wohl für Augen machen würde, Hier in Mirzapur 
erlebt man das Umgekehrte an sich selbst. Denn ich glaube, daß 
der komplizierte Mensch Europas beim ersten Anblick dieser erstaun- 
lichen Seltsamkeit und Unverstandlichkeit kein sehr viel klügeres 
Gesicht macht als die altrömischer Zirkusfahrer beim Anblick unserer 
Automobile, oder ein alter Papyrusschreiber machen würde, wenn 
man ihn in die Druckerei einer Berliner Zeitung führen könnte. 

Doch es bleibt noch einiges zu sagen übrig. Die violette Farben- 
brühe nämlich, die beim Waschen des roten Lacks abläuft, läßt in 
Zementbassins zunächst ein schmutziges Pulver absitzen, den soge- 
nannten Lac-dust. und wird sodann mit chemischen Mitteln versetzt 
und auf große Baumwolltücher gegossen, die über die Zementwannen 
ausgespannt sind. So wird langsam filtriert, und auf den Tüchern 
bleibt dabei die ausgefällte Farbe, die Lacdye. Diese ist einst das 
wichtigste Produkt der ganzen Fabrikation gewesen. Heute kommt 
es für die Ausfuhr nicht mehr in Betracht, da unsere Teerfarben 
allen natürlichen Farben den Garaus gemacht haben. Dye und Dust, 
sowie der schwarze Rest der Schläuche werden nur in Indien selbst 
verbraucht. 

Die Fabriken in Mirzapur sind bis auf zwei alle in Händen von 
Indern. Aber auch die beiden englischen, deren eine ich gesehen 
habe, arbeiten nach denselben Methoden. Es gibt nur eine Anstalt 
in Indien, die mit Maschinen arbeitet: Angeli Brothers in Kalkutta, 
Ihr Schellack wird sehr gelobt. Die Güte des Produktes ist aber fast 


Man wiederholt das Wässern oft, bis alle Farbe ausge- 
Dann wird der Lack an der ‘Sonne getrocknet und 
Nun heißt er 


ausschließlich davon abhängig, ob ihm fremde Harze beigemischt 
werden. Viele Natives tun es und entwerten damit ihre Fabrikate. 
Erwähnen will ich noch zum Schluß, daß Schellack dasjenige 
unter allen indischen Produkten ist, dessen Preise am meisten und 
in den weitesten Grenzen schwanken. 
(Aus der Zeitschrift „Der Tropenpflanzer“.) 
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Anmeldungen. Deutschland. 


22i,1. K.61667. Hermann Krahmer, Erfurt. — Verfahren zur 
Herstellung eines Kittes für in Holz- oder Eisen- 
rahmen zu befestigende Glasfenster, sowie zum 
Spachteln von Eisen und Holz. — 14. I. 16. 

76c, 29.G.43587.Fa. Julius Glatz, Neidenfels, Bayern, Pfalz. — 
Verfahren zur Herstellung von Papiergarn aus 
Papierbahnen, — 7. I. 16. 

R. 42010. Dr. Otto Röhm, Darmstadt. — Ersatz für trock- 
nende Oele als Bindemittel für Farben, Firnis und 
Imprägnierungsmittel, — 4. VI, 15. 

8k, 2. R. 41105. Dr. Wolfgang Reidemeister, Berlin. — Ver- 

fahren zur Erzeugung erhöhten Glanzes auf Natur- 
seide im Strang und in Geweben, — 20. VII. 14. 
8l, 1. St. 20504. Carl Stüwe, Hamburg. — Verfahren zur Herstel- 
lung einer feuchtigkeitundurchlässigen Wandbe- 
kleidung. — 12. VII. 15. 
B. 79967. Johann Julius Braun, Schmalkalden. — Verfah- 
ren zur Herstellung von Hol%stoff für Wand- und 
Bodenbelag, sowie Geräte. —‘7. VIII. 15, 
81, 2. L. 43484, Exportingenieure für Papier- und Zellstoff- 
technik G. m. b. H., Berlin-Wilmersdorf. — Leder- 
ersatz. — 13, IX. 15. 

38h, 2. P.33150. Diedrich Peter Schröder, Hamburg. — Ver- 
fahren zum Konservieren und Wasserdichtmachen 
von Holz. — 15. VI. 14. 

76c,29.L.44013. Alfred Leinveber, Chemnitz. — Verfahren zur 

| Herstellung von Papiergarn mittels Tellerspin- 
deln. — 31, III. 16. 

A. 27623. A. 27645. A. 27647. Dr. Oskar Arendt, Berlin. — 
Verfahren und Einrichtung zum Herstellen von 
Hohlkörpern aus Papiermasse. — 15. XII. 15. — 
22. XII. 15 und 28, XIL 15. 

76b, 14. W.45977. Leykam-Josefsthal Akt.-Ges. fürPapier-und 

Druckindustrie, Wien. Verfahren zur Her- 

stellung eines watteartigen Vließes aus Holzzel- 

lulose. — 3. XII. 14. — Oesterreich 28. VII. 14. 
Erteilungen: 

22h, 5. 293274. Josef Lorenz & Co. G. m. b. H., Eger, Böhmen, — 

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von flüs- 

sigen Wachspolituren. — 30. X. 13. 

Hans Grünewald, Hannover. — Verfahren zur Er- 

zielung einer wasserfesten Verleimung von Holz- 

gegenständen unter Verwendung von Formaldehyd. — 

8./XI. 14, 

Knoll & Co. Chemische Fabrik, Ludwigshafen 

a. Rh. — Verfahren zur Herstellung von Formlingen 

aus Azetylzellulosen. — 31. VIII. 12. 

Dr. Werner Esch, Hamburg. — Verfahren zur teil- 

weisen Ausscheidung des in vulkanisierten Kautschuk- 

abfällen enthaltenen, gebundenen Schwefels. — 

7. XL 12. 

August Scheel, Hamburg, Südseehaus. — Ver- 

fahren zur Vereinigung von Platten aus Kasein. — 

21. VII. 15. 

Fa. Ferd. Emil Jagenberg, Düsseldorf. — Ver- 

fahren und Vorrichtung zum Anfeuchten der aus 

einer trocknen Papierbahn geschnittenen Streifen. — 

17. X. 15. 

Franz Fröhlich, Leipzig-Plagwitz. — Verfahren 

zur Behandlung gespulten Garnes und Spule zur 

Ausführung des Verfahrens. — 26. V. 14. 


Gebrauchsmuster. 


39a. 648421. Johann Schowanek, Albrechtsdorf in Böhmen. — 
Schmirgelvorrichtung zur Fertigstellung von 
Knöpfen, Perlen usw. aus Holz, Zelluloid, Galalith 
u, dgl. — 7. XL 13. 
Johann Schowanek, Albrechtsdorf i. Böhmen. — 
Vorrichtung zur Herstellung von Perlen, Knöpfen 
u. dgl. aus Holz, Zelluloid u. a. m. mittels Schmir- 
gelscheibe und Abstechstahl. — 29. XII. 13. 
648484. Gustav Schmitz, Rheydt, — Kapsel für zu ver- 
spinnende Papierrollen. — 2. VI. 16. 
648575. Jos. Schüller, Hochneukirch b. Odenkirchen. — 
Vorrichtung zur Herstellung von Papiergarn. — 
29. V. 16. i 
Verantwortlicher Schriftleiter: Dr. Richard Escales in München. Verlag 
von J. F. Lehmann in München. Verantwortlich für den Anzeigenteil: Gerbard 


Reuter im München-Obermenzing. Druck von Kastner& Callwey, kgl. Hof 
buchdruckerei in München. 
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Zeitschrift für Erzeugung und Verwendung veredelter oder chemisch 


hergestellter Stoffe — | 


mit besonderer Berücksichtigung von Kunstseide und anderen Kunstfasern, von vulkanisiertem, 

devulkanisiertem (wiedergewonnenem) und künstlichem Kautschuk, Guttapercha usw. sowie 

Ersatzstoffen, von Zellhorn (Zelluloid) und ähnlichen Zellstofferzeugnissen, von künstlichem 
Leder und Ledertuchen (Linoleum), von Kunstharzen, Kasein-Erzeugnissen usw. 


mit Unterstützung von Dr. Paul Alexander (Berlin), Dr. L. H. Baekeland (Yonkers, N. Y.), Professor Dr. M. Bamberger (Wien), 
Dr. Ludwig Berend (Wiesbaden), Dozent Dr. Ernst Berl (Tubize), Professor Max Bottler (Würzburg), Professor Dr. E. Bronnert 
(Dornach i. E.), Dr. Rudolf Ditmar (Graz), Dozent Dr. Karl Dieterich (Helfenberg-Dresden), Dr. Arthur Eichengrün (Berlin), Dr. H. 
Fuchs (Berlin), Dozent Reg.-Baumeister M. Gerstmeyer (Berlin), Geh. Reg.-Rat Professor Dr. Harries (Kiel). Professor Dr. Alois Herzog 
(Sorau), Direktor Julius Hübner (Manchester), Chefchemiker H. Jentgen (Pilnikau i. B.), Professor Dr. A. Junghahn (Berlin), Regierungsrat 
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herausgegeben von Dr. Richard Escales, (München). 


Diese Zeitschrift erscheint monati. 2mal (am 1.u.15.). Bezugspreis haibjl. f.d. Deutsche Reich u.Oesterreich-Ung. M.12.—, 
Ausland M.13.—, einz. Hefte 1 M. Anzeigenpr. 40 Pf. f. d. vie 


sp. Petitzeile. o Zusend. f. d.Schriftl.an Dr. Escaies, 
MünchenO. 8, Trogerstr. 15; f. d. Bezug sow. für Anzeigen an J. F. Lehmanns Verlag, MiinchenSW.2, Paul Heyse-Str. 26. 


6.Jahrgang Nr.16 


(Der Verlag behält sich das ausschließliche Recht der Vervielfältigung und Verbreitung der in dieser. Zeitschrift zum Abdruck gelangenden 
Originalbeiträge vor.) 


Cabellariicte Zulammenitellung ine und ausländiicter Patente befr. die Seritellung [5s- 


liher Stärke u. dgl.*) 
Von Dr. A. Oelker. 


Erfinder bezw. 


Erfinder bezw. 

Patentinkaber Patent Nr, | Erfindungsgegenstand Patentinhaber Patent Nr. | Erfindungsgegenstand 
Julius Kantoro- D. R.-Patent | Darstellung aufgeschlossener, anorgan. Säuren vermischt und 
wicz und Moritz Nr. 88468 |trockener, in kochend. Wasser die Mischung so lange auf 
Neustadt i. Fa. | v. 13. 9. 1895 | léslicher Stärke von der Binde- 80° C, erhitzt, bis eine Probe 
Kantorowicz & Co. > |kraft des tier. Leims durch in heißem Wasser klar löslich 
in Breslau Behandlung von in beliebiger ist, worauf man das Pro- 

Weise aufgeschlossener Stärke dukt durch Behandeln mit kal- 

: mit Magnesiumsulfat. tem Wasser von Säure und 

; . Dextrin befreit und bei nie- 

Siemens&Halske | D. R.-Patent | Behandlung von Stärkemilch derer Temperatur trocknet. 
A.-G. in Berlin Nr. 103399 |oder gewöhnlicher Handels- de rane 

v. 16. 7. 1896 | starke mit einer freies Chlor | E R. L. Blumer | D. R.-Patent | DieStaike wird mit einer ge- 

enthaltenden verd. Salpeter- in Zwickau i.S. Nr. 137 330 |ringen Menge (etwa | °/,) einer 

säurelösung, Zentrifugieren der v. 21. 6. 1901 |flüchtigen organischen Säure 


Dieselben 


D. R.-Patent 
Nr. 103 400 
v. 15. 12. 1896 
Zusatz z. Patent 


Mischung und Trocknen bei 
75—80° C. 


Bei dem Verfahren des Haupt- 
patents werden an Stelle von 
Salpetersäure freies Chlor ent- 
haltende Lösungen von Salz- 


Otto Bredt & Co. 


D. R.-Patent 


(Ameisensäure, Essigsäure) all- 
mählich innerhalb einer Zeit- 
dauer von 5—6 Stunden auf 
115° C. erhitzt, worauf man 
die überschüssige Säure durch 
Abdestillieren entfernt. 


Behandlung stärkehalt. Stoffe 


Amen ee Schwete saute, en. in Unterbarmen Nr. 156 148 |bei einer etwas unterhalb der 
sauren “PVEINSAMEE eig) ver v. 6. 10. 1903 | Verkleisterungsgrenze liegen- 
Wenger: den Temperatur (etwa 50°) mit 
B. Bellmar in D. R.-Patent |Stärke oder stärkehaltige Ma- Permanganatin geeignete: Ver- 
Berlin Nr. 110957 |terialien werden bei einer dünnung und zwar mit mehr 
v. 22. 4. 1897 | zwischen 50 und 55,5° C. lie- als zur Oxydation der Extrak- 
genden Temperatur so lange tivstoffe notwendig ist, so 
der Einwirkung von l—3 proz. lange, bis die Stärke in die 
Säure (Schwefel-, Salz-, Sal- lösliche Form übergegangen 
petersäure) unterworfen, bis ist.— Produkt dient als Ersatz 
die Starke in die lösl.’ Modi- f, Gelatine, Dextrin, Leim usw. 
Hhaton -UBELBEBANBEN ist: Julius Kantoro- D. R.-Patent | Herstellung einer bercits in 
Derselbe D. R.-Patent | Das Verfahren nach d. Haupt- wicz in Breslau Nr. 157895 |kaltem Wasser kleisterartig 
Nr. 118 089 patent wird vorzeitig unter- v. 3. 7. 1903 |queitenden Starke d. Behand- 
v. 22. 4. 1897 |brochen, um die Stärke nur Oesterr. Patent |lung der stärkehaltigen Mate- 
Zusatz z. Patent | teilweise aufzuschließen und Nr. 21 431 riaien mit Aetzalkalien in 
Nr. 110957 |fürd. Reinigung vorzubereiten. v. 25. 9. 1905 | Gegenwart eines Geimisches 
as Anonyme D. R.-Patent | Behandlung der Stärke oder nn an 
„Irust Chimi- Nr. 134 301 |stärkehaltigen Substanzen bei Neutralisation des Produktes 
- que“ in Lyon v. 30. 5. 1901 | Gegenwart von Wasser mit ; y 
und Abscheidung durch Aus- 
Persulaten, Das produit Be schleudern oder Abpressen. 
sitzt die technisch wesentlichen 
Eigenschaften der Gelatine. Derselbe D. R.-Patent | Ersatz der bei dem Verfahren 
Nr. 158 861 des Hauptpatentes verwende- 
Dr. Friedr. Fol in | D. R.-Patent | Dastrockene Ausgangsprodukt v. 13. 10. 1903 |ten Alkohole durch andere 
Eger Nr. 119265 |(Stärke, Kartoffelmehl) wird Zusatz z. Patent | mit Wasser mischbare und mit 
v. 3. 2. 1898 | mit festen organischen oder Nr. 157896 | Starke keinen Kleister bildende 


*) Vergl. die Arbeit von Prof. Witlich in Nr. 4, S. 61, Jhrg. 1912 dieser Zeitschrift. 
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190 


Erfinder bezw. Patent Nr. 


Oesterr. Patent | Flüssigkeiten, 


pelenenhaber 
Nr. 24 085 
v. 5. 9. 1904 
Derselbe D. R.-Patent 
Nr. 166 259 
v. 3. 5. 1905 


D. R.-Patent 
. Nr. 149 588 
v. 15. 12. 1901 


Herm. Kindscher 
in Frankenhausen 
a. Kyffhäuser 


Herm. Kindscher D. R.-Patent 


in Tangermünde Nr. 168 980 
v. 15. 11. 1902 
Zusatz z. Patent 

Nr. 149 588 

The Arabol Ma- | D. R.-Patent 
nufacturing Co. in Nr, 180 830 
New-York v. 29. III. 1906 


Oesterr, Patent 
Nr. 29 738 
v. 15. III. 1907 


Stolle & Kopke 
in Rumburg, Böh- 
men 


D. R.-Patent 
Nr. 199 753 
v. 8. VII. 1906 


Stolle & Kopke 
in Rumburg, Böh- 
men 


D. R.-Patent 

Nr. 202 229 

v. 6. I, 1907 
Zusatz zu Patent 

Nr. 199 753 


Farbenfabriken D., R.-Patent 
vorm.Friedr.Bayer Nr. 200 145 
& Co. in Elberfeld v. 6. III. 1907 

Dieselbe D. R.-Patent 

Nr. 214 244 

vom l. 7. 1908 

Emil Flick in Köln D. R.-Patent 
Nr, 217 336 


v. 22. XII, 1908 


KUNSTSTOFFE 


Erfindungsgegenstand 


wie Azeton, 
Aether-Alkohol u. dgl. 


Verfahren z. Herstellung einer 
bei Zusatz von Wasser quel- 
lenden und kleisterförmig 
werdenden Stärke durch Be- 
handlung von Stärke beliebiger 
Art in der konzentrierten Lö- 
sung eines Kali- oder Natron- 
salzes, mit welcher Stärke 
keinen Kleister bildet (z. B. 
Natronsulfatlösung) mit- Aetz- 
alkalilauge. 


Mit Chlorgas behandelte Stärke 

wird so lange auf 100°C. er- 

hitzt, bis das Produkt in heiSem 
Wasser völlig löslich ist. 


Abänderung des Verfahrens 
nach dem Hauptpatent, darin 
bestehend, daß Rohstärke bei 
gewöhnlicher Temperatur der 
Einwirkung v. überschüssigem 
Chlorgas ausgesetzt wird. 


Herstellung einer in kaltem 
Wasser quellfähigen Stärke 
durch Vermischen von Stärke 
mit einem flüssigen, in Wasser 
unlöslichen Kohlenwasserstoff 
oder mit Derivaten solcher 
Kohlenwasserstoffe (z. B. Koh- 
lenstofftetrachlorid), Zusatz 
eines Aetzalkalis zu dieser 
Mischung, und Austreibung des 
Kohlenwasserstoffs aus dem 
so erhaltenen voluminösen 
lockeren Pulver durch Er- 
wärmen. 


Die in die lösl. Modifikation 
überzuführende Stärke wird 
entweder trocken mit einem 
Perborat vermischt oder sie 
wird bei Temperaturen bis zu 
40°C. mit Lösungen der Per- 
borate einige Stunden behan- 
delt, abfiltriert, ausgewaschen 
und getrocknet. Im ersteren 
Falle erfolgt die Lösung bei 
dem zum Gebrauche statt- 
findenden Kochen des Ge- 
misches mit Wasser. 


Das Verfahren des Haupt- 
patents wird dahin abgeandert, 
daß die Handelsstarke mit dem 
Perborat trocken gemischt und 
dann auf 100°C, erwarmt wird. 


Behandlung einer Mischung 
aus gewöhnlicher Stärke und 
Essigsäure mit gering. Mengen 
einer Mineraläure bei niedrigen 
Temperaturen. Das Produkt 
dient als Ersatz für Gummi 
arabicum, zum Verdicken von 
Farben, als Appreturmittel 
usw. 


Darstellung eines gleichen Pro- 
dukts wie das nach Patent 
200145 erhaltene durch Ein- 
wirkenlassen von geringen 
Mengen Kieseltluorwasser- 
stoffsäure auf Stärke bei Tem- 
peraturen unter 100° C. 


Persalze, wie Persalfate, Per- 
borate, Percarbonate werden 
auf in einer Flussigkeit fein 
verteilte Stärke (Starkemilch), 
der man vorheretwa 1°/, Aiumi- 
nium od. Eisenhexachlorid zu- 
gesetzt hat, zur Einwirkung 
gebracht. — Produkt dient als 
Ersatz für Dextrin, Kasein, 
Gelatine, Gummi, Leim u.dgl. 


Nr. 16 


— 


Erfinder bezw. 
___Patentinhaber 


Dr. Friedr. Supf in 
New-York 


Heinrich Wulkan 
in Budapest 


Julius Kantoro- 
wicz in Breslau 


Julius Kantoro- 
wicz in Breslau 


Administration 
der Minen von 
Buchsweiler A.- 
G. in Buchsweiler, 
U.-E. 


Julius Kantoro- 
wicz in Breslau 


Wilhelm Angele in 
Berlin - 


Hungerford Col- 
ston E. Wilmot, 
Oxford und Cam- 
bridge Mausions, 
Grafsch. London. 


Julius Kantoro- 
wicz in Breslau 


Patent Nr. 


D. R.-Patent 


v. 26. VIII. 1908 


Nr. 221 797 


D. R.-Patent 


v. 16. VII. 1908 


Nr. 223 301 


D. R.-Patent 


Nr. 224 663 


v. 14. IT, 1909 


D. R.-Patent 


vV. 


Nr. 227 430 
22. V. 1909 


D. R.-Patent 


v. 


Nr. 227 606 
14. HI. 1909 


D. R.-Patent 


v. 21. IV. 1911 
Oesterr. Patent 


Vv. 


Nr. 250 405 


Nr. 63 956 
lI. IX, 1913 
Brit. Patent 
Nr. 9082 
v. J. 1912 


Brit. Patent 
Nr. 5617 
v. J. 1893 


Brit. Patent 
Nr. 18 358 
v. J. 1894 


Brit. Patent 
Nr. 5844 
v. J. 1896 


Erfindungsgegenstand 


Herstellung einer mit kaltem 
Wasser verkleisternden Starke 
durch Behandling gewöhn- 
licher pulverför niger Stärke 
mit einer Rhodansalzlösung 
von solcher Kon:entration und 
in solcher Menge, daß die 
Umwandlung der Stärke ohne 
vorhergehende \ erkleisterung 
stattfindet und zwar in so 
weitgehendem Maße, daß die 
Starke auch nach volikom- 
menem Auswaschen der Rho- 
dansalze noch mit kaltem 
Wasser einen dicken Kleister 
bildet. 
Verfahren zur Herstellungeiner 
mit kaltem Wasser Kleister 
bildenden Stärke durch Ver- 
mischen von gewöhnlicher 
Stärke mit einer wässerigen 
Ammoniaklösung, Kochen der 
Mischung zu Kleister und 
Trocknen des letzteren in 
dünner Schicht auf heißen 
Platten cder Walzen. 
Behandlung stärkehaltiger 
Früchte, Wurzeln, Knollen und 
dgl. nach deren Ueberführung 
in Breiform und nach event. 
Dämpfen mit Alkalien oder 
Säuren und darauf folgende 
Verkleisterung und Trocknung 
des Produkts auf heißen 
Platten oder Walzen. 
Verfahren zur Herstellung von 
mit kaltem Wasser Kleister 
bildenden, stark klebenden 
Substanzen, darin bestehend, 
daß Kartoffelflocken u. dgl. 
mit alkalisch oder sauer rea- 
gierenden Chemikalien, mit 
Sauerstoff leicht abgebenden 
oder frei machenden Chemi- 
kalien (Superoxyden, Chlor- 
kalk) oder mit hygroskopischen 
Stoffen gemischt werden. 


Einwirkung von Luft und 
katalytisch wirkenden Sub- 
stanzen (Kupfer-, Eisen-, 
Nickel- und Kobaltsalze) auf 
in saurer Flüssigkeit auf- 
geschlämmte Stärke. 


Verkleisterung und Trocknung 
von mit Wasser zu einem Brei 
angerührter Stärke auf heißen 
Zylindern oder Platten und 
darauf folgendes Mahlen der 
so erhaltenen Stärkeflocken. 


Imprägnieren vollkommen 
trockner Stärke mit verdünnter 
Säure (z. B. Salzsäure), derart. 
dass auf 100 T. Stärke 05-1 T. 
Säure kommen, Trocknen 
des Gemisches, Auswaschen 
mit kaltem Wasser und aber- 
maliges Trocknen. 


Durchleiten von Kohlensäure 

und Dampf durch ein zum 

Kochen erhitztes Gemisch von 
Stärke u. dgl. u. Wasser. 


Löslichmachen von Stärke 
mittels Alkalien, Neutralisieren 
der Lösung, Ausfällen der 
Stärke durch Magnesiumsulfat, 
Auswaschen und Trocknen. — 
Die Abscheidung der Stärke 
aus der neutralen Lösung 
kann auch durch Ausfrieren- 
lassen bewirkt werden. 
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Erfinder bezw. 
Patentinhaber 


Charles M. Higgins 
in Brooklyn, 


l 
1 


3 


7‘: 
Dr. Ferdinand Vir- 
neisel in Berlin 


Fr. Fol in Eger 


E. R. Z. Blumer 
in Zwickau (Sachs.) 


Julius Haake und 
Robert Haake in 
Hamburg. 


W. M. Wother- 
spoon, Firma in 
‚ Paisley, Schottld. 


The ArabolMfg. 
in New-York, 


The Arabol Mfg. 
Co. in New-York 


Société Anon. 
Amylo in Art- 
werpen, 


eee e A nn 


Patent Nr. 


Brit. Patent 
Nr. 12 447 
v. J. 1896 


Brit. Patent 
Nr. 12020 
v. J. 1898 


Oesterr, Patent 
Nr. 6251 
v. 1. VH. 1901 


Oesterr. Patent 
Nr. 14 886 
v. 1. 5. 1903 


Oesterr. Patent 
Nr. 26 366 
v. 15. 10. 1905 


Oesterr. Patent 
Nr. 27 352 
v. 1. 10. 1905 


Oesterr. Patent 
Nr. 29 738 
v. 15. 3. 1907 


Oesterr. Patent 
Nr. 39015 
v. 7. 4. 1909 


Oesterr. Patent 
Nr. 31 763 
v. 1. 8. 1907 


KUNSTSTOFFE 


Erfindungsgegenstand 


Erhitzen von Stärke oder 
stärkehaltigen Materialien mit 
angesäuert. Wasser auf190°F. 
bis zur teilweisen oder gänz- 
lichenVerflüssigung der Stärke, 
Neutralisation insbesondere 
mit Hilfe von Borax und Er- 
kaltenlassen der Masse bis zur 
Bildung einer Paste. 


Digerieren von Stärke oder 
stärkehaltigen Materialien in 
Wasser, dem man 1— 2°], einer 
anorgan. oder organ. Säure zu- 
gesetzt hat, bei 50—55° C. 
bis zur Umwandlung der Stärke 
in ihre Idésliche Form, Aus- 
waschen und event. Trocknen 
des Produkts. 


Stärke verschiedener Art wird 
introckenemZustand mit festen 
organischen od, anorganischen 
Säuren (Oxalsäure, Weinsäure, 
Borsäure) so lange auf eine 
Temperatur von 80° C, erhitzt, 
bis eine Probe sich in heißem 
Wasser klar löst, worauf man 
aus der erkalteten Masse, die 
Säure und das Dextrin durch 
Ausziehen mit kaltem Wasser 
entferntund den Rückstand bei 
niedriger Temperatur trocknet, 


Erhitzen von Stärke mit einer 
geringen Menge (etwa I°/,) 
einer flüchtigen organischen 
Säure auf J15° C. während 
einer Zeitdauer von 5—6 Std. 
und darauf folgendes Abdestil- 
lieren derüberschüssigenSäure. 


Inniges Vermischen von Stärke 

ohne Zusatz von Wasser mit 

trockenen Oxydationsmitteln, 

wie Calcariachlorate o, dgl., 

mit oder ohne Zusatz von 

trockenem Natrium bicarboni- 
cum. 


Erhitzen von trockener Stärke 

bei Ausschluß von Wasser mit 

einer flüssigen Monokarbon- 
säure, z. B. Eisessig. 


Vermischen von Stärke mit 
einem flüssigen, in Wasser un- 
löslichen Kohlenwasserstoff 
oder mit Derivaten solcher 
Kohlenwasserstoffe, z. B, mit 
Kohlenstofftetrachlorid und 
darauffolgende Behandlung mit 
Aetzalkali. 


Behandlung von Stärke mit 
Rhodansalzen. 


Bei dem Verfahren zur Ge- 
winnung filtrierbarer Stärke- 
lösungen durch Kochen stärke- 
haltiger Rohstoffe unter Druck 
die Wegschaffung der darin 


Vom künstlichen Bernstein. 
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Erfinder bezw. 


____Patentinhaber 


Die ADMon der 
Minen von Buchs- 
weiler A.-G. in 
Buchsweiler, Els. 


H. WulkanundR, 
Neumannin 
Budapest 


/ 
Farbenfabriken 


vorm, Fr. Bayer 
& Co. in Elberfeld 


Stolle & Kopke 
in Rumburg (Böh- 
men) 


Emil Flick in Köln 


a./Rh. 


Dr, F. Virneisel 
in Berlin 


Von Karl Micksch. 


Echter Bernstein ist ein beliebtes aber auch ziem- 
lich kostspieliges Ausgangsmaterial für die verschiedensten 
Gebrauchs- und Schmuckgegenstände, und so erklärt es 
sich, daß gerade für diesen Stoff recht mannigfache Er- 
satzprodukt e erzeugt werden. Das farblose bis zitronen- 
gelb gefärbte, durchscheinende Aussehen des Natur- 
produktes ermöglicht bei der Erzeugung von Imitationen 
die Verwendung sehr verschiedener Materialien, wie 
Zelluloid, gefärbtes Glas, Kolophonium und Kopal. 


Patent Nr. 


Oesterr. Patent 


Nr. 52 338 


v.l. 


Oesterr, Patent 


5. 1911 


Nr. 44 009 
v. 1, 7. 1909 


Schweiz. Patent 


Nr. 39 840 


v. 1. 


12. 1907 
Oesterr. Patent 


Nr. 37 386 
v. 15, 12, 08 


Schweiz. Patent 


Nr, 40 449 


v. 5. 12. 1907 
Oesterr. Patent 


Nr. 37 835 


v.15.1. 


Schweiz. Patent 


1909 


Nr. 50 220 


v. 17. 


12. 1909 
eo Patent 


Nr. 50 004 


v. l. 


| Oesterr. Patent 


12. 1910 


Nr. 2023 


v. 15. 4. 


1900 


Erfindungsgegenstand 


enthaltenen, die Lösung stören- 
den Alkali- und Magnesium- 
phosphate vor dem Kochen 
dadurch, daß man diese Phos- 
phate durch Zusatz von Säure 
in primäre Phosphate umwan- 
delt oder sie in bekannter Weise 
wegwäscht oder sie durch Zu- 
satz eines Erdalkali- oder 
Schwermetallsalzes in unlös- 
liche Phosphate überführt. 
Behandlung der Stärke nach 
Ansäuerung mit Salzsäure 
o. dgl. bei gelinder Erwärmung 
mit Luft. Während des Ein- 
blasens der Luft werden kata- 
lytisch wirkende Substanzen, 
wie Kupfer-, Eisen-, Mangan- 
usw. Salze zugesetzt. 
Verfahren zur Ansäuerung von 
Stärkemehl zwecks Erzeugung 
von Jöslicher Stärke, darin be- 
stehend, daß die ganze Säure- 
menge in konzentrierter Form 
mit solchen Teilmengen des 
Stärkemehls innig vermischt 
wird, daß ein noch pulverför- 
miges Mischgut entsteht, wor- 
auf dieses Pulver mit der Rest- 
menge des Stärkemehls ver- 
mischt wird. 
Darstellung einer in heißem 
Wasser vollständig löslichen, 
einen vorzüglichen Ersatz für 
Gummiarabicum oder Tragant 
bildenden, sowie zum Ver- 
dicken von Farben oder als 
Appreturmittel verwendbaren 
Stärke durch Einwirkung einer 
geringen Menge Mineralsäure 
auf Mischungen von Stärke 
und Essigsäure bei niedriger 
Temperatur. 


Löslichmachen von Stärke 
durch Aufkachen mit einem 
Perborat bei Gegenwart er- 
heblicher Wassermengen und 
Eindampfen der Lösung oder 
Fällen der Stärke. 


Einwirkenlassen von Persalzen, 
z. B. Persulfaten, Perboraten 
u. dgl. auf Stärke, welche in 
einer Flüssigkeit fein verteilt 
ist, der man Aluminiumchlorid 
oder Eisenchlorid zugesetzthat, 
zum Zweck, die Sauerstoffab- 
gabe der Persalze gleichmäßig 
zu machen. 


Umwandlung von Stärke und 
stärkemehlhaltigen Stoffen in 
löslicher Stärke durch Ver- 
setzen dieser Stoffe mit einer 
solchen Menge, 1—3 Prozent 
Säure enthaltenden Wassers, 
als zur Bildung einer dicken 
Milch notwendig ist und 12 bis 
24stündiges Erwärmenderletz- 
_teren auf 50—55° C, 


Nachdruck verboten. 


Die aus Harzen hergestellten Bernsteinimitationen 
werden in der Regel nur zu ganz billigen Schmuck- 
gegenständen usw. verwendet und sind durch den beim 
Reiben entstehenden Geruch und die geringe Härte leicht 


zu erkennen. 


Ebenso sind die Glasimitationen vom 


echten Bernstein dadurch leicht zu unterscheiden, daß 


letzterer 


von einer Messingstecknadel 
während Glas unversehrt bleibt, 


geritzt wird, 
letzteres ist aber auch 


durch seine Glühbeständigkeit leicht zu erkennen. Kolo- 
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phonium, welches immer nur mit anderen Stoffen ge- 
meinsame Verwendung findet, läßt sich durch Auskochen 
des Materials mit 70°/oigem Alkohol sogar annähernd 
quantitativ bestimmen. Der Extrakt nimmt eine klebrige 
Konsistenz an und färbt sich bei Einwirkung von Essig- 
säureanhydrat blauviolett. 

Eine dem Naturprodukt besonders ähnliche Imitation 
läßt sich aus Kopal herstellen. Dieser ist ebenso wie 
der Bernstein ein fossiles Harz, stammt aber nicht wie 
jenes von Nadelhölzern, sondern von Laubhölzern, den 
„Kopalbäumen®. Nach einem neueren Verfahren werden 
gute Bernsteinimitationen in der Weise erzeugt, daß Ko- 
pal in Azeton gelöst, nach Zusatz der Farbstoffe, soweit 
solche erforderlich, solange erhitzt wird, bis das Lösungs- 
mittel verflüchtet und die Masse geschmolzen ist; hier- 
auf wird diese in Formen gegossen und darin möglichst 
unter Preßluft erkalten gelassen. Das Produkt wird 
umso gediegener, je besser die Qualität des Kopals ist. 
Wie verschieden die üblichen Handelssorten sind, geht 
am besten daraus hervor, daß die Schmelzpunkte der 
Kopale zwischen 180 und 340°C liegen, auch die Färbung 
variiert zwischen farblos bis zitronengelb. Die ostafri- 
kanischen, besonders die fossilen aus der Erde gegrabenen, 
nach Entfernung der Verwitterungskruste mit einer so- 
genannten Gänsehaut bedeckten (als Zansibar und Mozam- 
biquekopal bekannten) sind die geschätztesten und zur 
Erzeugung von Bernsteinimitationen am geeignetsten. — 
Die Unterscheidung des aus Kopal erzeugten Bern- 
steins vom echten ist nicht leicht. Kopal bildet bei der 
Destillation keine Bernsteinsäure und könnte dies als Unter- 
scheidungsmerkmal wohl in Betracht gezogen werden; 
die Prüfung ist aber sehr umständlich und wird auch 
dadurch erschwert, daß der echte Bernstein schwankende 
und nur geringe Mengen, nämlich 3—8°/o Bernsteinsäure 
ergibt. Die einfachste und zuverlässigste Unterscheidung 
ermöglicht ein Vergleich inbezug auf die Löslichkeit. In 
Cajeputöl ist selbst der härteste Zansibarkopal zum großen 
Teile löslich, während sich vom echten Bernstein höch- 
stens 14 °/o lösen. Diese Lösungsprobe läßt sich dadurch 
verschärfen, daß man der Cajeputöllösung etwas Benzol 
zufügt. War in dem Probestück Kopal enthalten, so tritt 
deutliche Fällung ein, bei reinem Bernstein dagegen ent- 
steht nur leichte Trübung. 

In neuerer Zeit hat der sogenannte Preßbern- 
stein als Ersatzmittel für echten Bernstein insofern 
große Bedeutung erlangt, als dieser seiner chemischen 
Zusammensetzung entsprechend nicht als Verfälschung 
angesprochen werden kann. Abfälle und kleinere, früher 
meist zur Lackbereitung benützte Stücke werden hierzu 
möglichst nach ihrer Größe sortiert, denn es lassen sich 
auch die kleinsten Teile verwenden und in Azeton, 
Aether oder heißem Amylalkohol oberflächlich lösen. 
Nach mehrstündiger Behandlung wird das Material auf 
eine Platte gebracht, so daß die Lösungsmittel ent- 
weichen können. Bei größeren Quanten kann das Ver- 
dunsten durch Dampf und Wärme beschleunigt werden. 
Die Masse wird, bevor sie wieder erhärtet, in einer ent- 
sprechenden Form unter Druck bis zu 3000 Atmosphären 
gepreßt. Die Verbindung kann durch Anwendung ge- 
ringer Hitze verbessert werden. Die Vereinigung der 
vielen kleinen Bernsteinstücke läßt sich viel leichter 
durchführen, wenn man die gequollene Masse mit einer 
geringen Menge eines flüchtigen Kopallackes vermengt. 
Der Kopallack macht die Bernsteinteilchen klebrig, so 
daß diese nach dem Pressen, wenn das Lösungsmittel 
verflüchtet ist, durchaus fest und zähe aneinanderhangen. 
— Um die Wirkung der als Lösungsmittel dienenden 
Stoffe näher zu erforschen, wurde Bernstein in kleinen 
ambrafarbenen harten Stücken mit einigen weißen, 
weniger harten Stücken durchsetzt, mit der siedenden 
Lösungsflüssigkeit 2 Stunden behandelt. Es blieben un- 
gelöst in Alkohol 85,7 °/,, Holzgeist 88,7 0/0, Amylalko- 
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hol 75,8°%o, Aether 81,2°/,, Chloroform 82,7°/0, Benzol 
78,8°%o, Azeton 76, 70°o, Terpentinöl 83,1°%o, Benzol- 
dehyd 67,9°/0, Anilin 69,3%, Amylazetat 70,0°/ und in 
Tetrachlorkohlenstoff 88,5 Jo. 

Das Aussehen des Erzeugnisses ist natürlich von 
der Art der benützten Materialien abhängig, die Farbe 
ähnelt dem echten Bernstein vollkommen und ist gelb- 
braun bis honiggelb geflammt, durchsichtig bis durch- 
scheinend, fettglänzend. Die Bearbeitung erfolgt ebenso 
wie beim echten Bernstein. Um das Abspringen oder 
Bröckeln zu verhindern, muß bei beiden Arten eine ge- 
wisse Vorsicht angewendet werden. Die geformten 
Stücke werden mit Bimsstein geschliffen, mit Kreide, 
Tripel, Wasser oder Spiritus abgerieben und mit Wolle 
poliert. Will man die Teile künstlich färben, so benützt 


‘man Lösungen von Anilinfarben oder man erwärmt die 


geformten Stücke in gefärbtem Oel. Originelle Effekte 
lassen sich auch erzielen, wenn der gelösten plastischen 
Bernsteinmasse Stückchen von hartem Bernstein zu- 
gefügt werden. Sind diese von verschiedenen Farben, 
so erhält das Produkt ein schön gewölbtes oder ge- 
flecktes Aussehen. — Da der Preßbernstein nicht nur 
getrübt, sondern auch hell in den Handel kommt, ist 
die Unterscheidung vom echten folgendermassen mög- 
lich: Ein poliertes, gegen das Licht gehaltenes Stück 
erscheint nicht gleichmäßig, sondern das Innere ist mit 
wellenförmigen Adern durchsetzt. Diese Linien ent- 
sprechen den Begrenzungsflächen der einzelnen Teilchen 
und sind besonders beim Drehen des Stückes deutlich 
wahrnehmbar. Bringt man einen echten Ostseebernstein 
zwischen gekreuzte Nikols (polarisiertes Licht) so zeigen 
sich nur schwach hervortretende, sehr selten lebhafte 
Interferenzfarben, Dreht man ‘den Polarisator um 90°, 
so geht die Farbe in die komplementäre über, wird die 
Drehung bis 180° fortgesetzt, so tritt die ursprüngliche 
Farbe wieder hervor; bei einer vollen Umdrehung 
wechseln die Farben zweimal. Der gepreßte Bernstein 
dagegen zeigt stetslebhafte la edere farben nebeneinan- 
der und oft durcheinander gemischt. Bei nicht völlig durch- 
scheinendem Bernstein lassen sich diese Unterscheidungs- 
merkmale weniger anwenden und der Unterschied muß 
mittels desMikroskopes ermittelt werden. Unter diesem 
zeigt sich Bernstein nämlich im Innern mit feinen, runden. 
ovalen oder länglichen Hohlräumen erfüllt. Die Dichtig- 
keit dieser Hohlräume ist eine sehr verschiedene, wo- 
durch die Durchsichtigkeit des Bernsteins stark beein- 
flußt wird. Durch den beim Pressen erzeugten starken 
Druck werden diese Hohlräume zusammengedrückt, oft 
dentritisch gestaltet. Der Preßbernstein ist wolkig und 
die Trübungen liegen in parallelen Streifen übereinander. 
Bei durchfallendem Lichte bemerkt man an den Ueber- 
gangsstellen vom Trüben zum Klaren die gelbrote und 
bei auffallendem Lichte und dunklem Untergrund die 
bläuliche Farbe, die durch die feinen Hohlräume hervor- 
gerufen, viel lebhafter und regelmäßiger erscheint, als 
bei echtem Bernstein. Ä 

Der gepreßte Bernstein ist auf jeden Fall ein sehr inter- 
essantes und bei guter Ausführung ein ansehnliches, halt- 
bares Produkt, so daß die Nachbildung desselben sehr 
lohnend ist. Bei der bereits erwähnten Verwendung der 
besseren Kopalsorten lassen sich leidliche Produkte er- 
zielen, um aber auch billigere Harze und Kopale diesem 
Zwecke nutzbar machen zu können, suchte man diese 
durch Erhitzen mit Aetzkalk, Magnesia, Zinkoxyd usw. 
zu härten. Hierbei bilden sich harzsaure Salze, welche 
eine härtere Beschaffenheit des Materials und höheren 
Schmelzpunkt bedingen. Weitere Härtungsverfahren 


‚gründen sich auf Oxydation der Harze durch Einleiten 


von Luft und Sauerstoff bei höheren Wärmegraden oder 
endlich auf Ueberführung der in den Harzen enthaltenen 
freien Säuren im Ilarzester. Diese Härtungsverfahren 
kommen praktisch vorwiegend in der Lackindustrie zur 
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Anwendung; zur Herstellung von Schmuckgegenständen 
werden diese Reaktionsprodukte seltener benützt, weil 
sich die Erzeugnisse vom Preßbernstein sowohl als vom 
natürlichen ae auf Farbe, Löslichkeit und auch 
Verarbeitungsfähigkeit erheblich unterscheiden. : 

In neuerer Zeit ist es jedoch gelungen aus Kopal 
eine bernsteinähnliche Masse herzustellen, die in 
ihrem Verhalten dem ungeschmolzenen , natürlichen 
Bernstein nahekommt. Dieses für F. Spiller paten- 
tierte Verfahren gründet auf der Folgerung, daß die 
geringere Härte der Kopale gegenüber dem Bernstein 
auf. einen höheren Gehalt der ersteren an öligen Be- 
standteilen zurückzuführenist. Die Verringerung des Oel- 
gehalts der Kopale wurde nach folgendem Verfahren 
bewerkstelligt. In einem Autoklaven von etwa | Liter 


Fassungsraum wurde 1 kg Zanzibarkopal mit 1 Liter 


Wasser und 5 g Bernsteinsäure solange erhitzt, bis der 
Druck 20 Atmosphären beträgt; dieser Druck wird etwa 
48 Stunden aufrecht erhalten. Nach dem Erkalten werden 
die nun wasserhaltigen Stücke durch vorsichtiges, all- 
mählich gesteigertes Erwärmen zuerst auf 40 bis50°, dann 
auf 100 und schließlich auf 130° vom aufgenommenen 
Wasser befreit. Die zum Aufschließen benützte Bern- 
steinsäure kann auch durch Benzoesäure oder ähnliche 
Verbindungen ersetzt werden. 

Nach diesem Spillerschen Verfahren sind (mit 
mehr oder weniger Abweichung) mannigfache Erzeug- 
nisse hergestellt worden, die äußerlich den feinsten Bern- 
steinmarken gleichen. Die untersuchten Proben ver- 
hielten sich sämtlich wie echter Bernstein, sie lösten 
sich fast gar nicht, das Filtrat gab auf Zusatz von 
Schwerbenzin keine Fällung. Die oben erwähnte Caje- 
putölprobe ist demnach für den nach diesem Verfahren 
gehärteten Kopal nicht anwendbar. Die Unterscheidung 
ist nur mittels der Bestimmung der Esterzahl möglich; 
während diese bei Preßbernstein und Naturbernstein 
zwischen 71 und 112 schwankt, beträgt sie bei ge- 
härtetem Kopal nur 3—8. Zur Ermittlung der Ester- 
zahl ist bekanntlich die Bestimmung der Säurezahl not- 
wendig. Die Beschreibung der verschiedenen Verfahren 
dürfte sich erübrigen, denn derartige Untersuchungen 
können zuverlässig nur im Laboratorium des Fach- 
chemikers durchgeführt werden. 

Einfacher als die Bestimmung der Esterzahl und 
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für den praktischen Gebrauch geeigneter ist die Ermitt 
lung des Schwefelgehaltes, denn die gehärteten 
Kopale sind nahezu schwefelfrei. Erhitzt man ein 
Stückchen Bernstein in Glasröhrchen, so bildet sich 
Schwefelwassersfoff, welcher befeuchtetes Bleipapier 
schwarz färbt. Bei gleicher er a gehärtetem 
Kopal bleibt das Papier ungefärbt. Die geschilderten 
Prüfungsformen beziehen sich jedoch nur auf un- 
geschmolzenen Bernstein, wie er zu Schmucksachen 
und Gebrauchsgegenständen Verwendung findet, und 
dessen Ersatzprodukte. Bei geschmolzenem Bernstein 
würden diese Reaktionen versagen, denn beim Schmelzen 
und längeren Erhitzen treten tiefgreifende Verände- 
rungen ein, es destilliert ein helles Oel über und die 
Rückstände des „Bernstein-Kolophonium® lösen sich im 
Gegensatz zum natürlichen Bernstein in Cajeputöl und 
Terpentinöl. | | 7 
Als Fundstätte- für echten Bernstein kommt 
fast nur die ostpreußische Küste in Betracht und die 
Ausbeute an schönen fehlerfreien Stücken, die sich ohne 
weiteres zu Bernsteinwaren, unter: denen die Zigarren- 
spitzen weitaus die wichtigsten sind, verarbeiten lassen, 
ist eine relativ geringe, während man gleichzeitig kleine 
Stücke in erheblich größerer Menge gewinnt. Das Be- 
streben der Bernsteinwarenerzeuger ist daher schon seit 
Jahren darauf gerichtet, ein Verfahren ee; zu 
machen, welches die nutzbringende Verwertung dieses 
in großen Mengen vorhandenen Materials und die bei 
der Verarbeitung resultierenden Abfälle ermöglicht. 
Daneben fehlte es aber auch nicht an Versuchen mittels 
verschiedener Materialien brauchbare, bernsteinähnliche 
Massen zu erzeugen. Außer den geschilderten sind noch 
eine große Reihe anderer Verwertungs- und Fabrikations- 
methoden in mehr oder weniger großem Umfange in 
Anwendung. Einige der patentrechtlich geschützten 
Verfahren haben praktisch keine dauernde Verwendung 
gefunden. Ein Ueberblick über die mannigfachen Her- 
stellungsmethoden läßt erkennen, daß auf diesem Ge- 
biete rein chemische Prozesse bisher nur eine unter- 
en Rolle spielen. Die wichtigeren Probleme, mit 
enen sich die erfinderische Tätigkeit in dieser Indu- 
strie beschäftigte, waren in erster Linie konstruktive 
und preßtechnologische Fortschritte. 


Animaliihe und vegetabilifche eime und Klebmittel und deren zweckmäßige Ver- 


arbeitungsweile für Kunititofferzeugniiie. 


Von Richard Schreiter. 
(Nachtrag zum gleichnamigen Artikel im 1. und 2. Juniheft.) 


: Verschiedene Zuschriften, die erkennen lassen, daß 
meine im obengenannten Aufsatz niedergelegten Be- 
obachtungen und Erfahrungen zu teilweisen Mißver- 
ständnissen geführt haben oder führen können, ver- 
anlassen mich, diesen Nachtrag folgen zu lassen. Ins- 
besondere aber ist es der auch im Kriege regsame 
deutsche Erfindergeist, der mich zu verschiedenen Er- 
ganzungen nach neu gemachten Erfahrungen und Ver- 
suchen auf diesem Gebiete bestimmt. 


Wenn also z. B. im 2. Juniheft Absatz ı gesagt ist, 
daß bei Prüfung des Kölner Lederleimes derselbe die 
zwölffache Merige seines Gewichtes an Wasser aufsaugt, 
so kann sich dies cben nur auf die Prüfung, nicht 
aber auf eine Verarbeitung solchen Leimes bezichen, 
der soviel Wasser aufgesaugt hat. Die Sache ist dem- 
nach so zu verstehen, daß sich die Güte eines Leimes 
aus seinem Aufsaugungsvermögen von Wasser richtet. 
Bis zur völligen Auflösung soll man überhaupt den zur 
Verarbeitung bezw. zum Sieden vorbereiteten Leim 


nicht kommen lassen, und wird in der Regel cine 
2—3fache, oft auch nur eine einmalige Vermehrung 
seines Gewichtes durch Aufsaugen von Wasser ge- 
nügen. Bei großen Leimbezügen sind jetzt soviel ver- 
schiedene Sorten in je einem Sacke oder Korbe ent- 
halten, daß man fast jedesmal eine andere Probe vor- 
zunehmen hätte. 

Ferner ıst im gleichen Hefte im Absatz 6 „Ein 
anderer flüssiger Leim“ das Quantum der kochenden 
Leimlösung nicht 1,45 g, sondern 1,45 kg. 

Daß ich nun ferner im Eingange des Aufsatzes. 
im 1. Juniheft Absatz 2 nicht auf den Wicnerpapp, 
ein schr gutes Klebemittel für alle lederartigen Kunst- 
stoffe, cinging, ist auf den völligen Mangel an Roh- 
stoffen für denselben zurückzuführen. Es ist nun für 
mich und insbesondere für die Praxis schr erfreulich, 
daß auch für den Wienerpapp ein Ersatzmittel in den 
Handel gebracht wird, welches in Bezug auf Klebkraft 
und Verarbeitungsweise gerade für Kunststoffe den 
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Wienerpapp weit übertrifft. Es handelt sich um den 
sogenannten Kollodinkleber extra stark, der 
von den Klebstoffwerken „Kollodin“, Mainkur b. Frank- 
furt a. M., hergestellt wird. Bei meinen eingehenden 
und umfangreichen Versuchen mit diesem Klebstoff 
erzielte ich höchst erfreuliche Resultate. Dieser Kol- 
lodinkleber, der sowohl in flüssiger wie in Pulverform 
zu erhalten ist, klebt alle Kunstleder, selbst die stärk- 
sten, nur daß die letzteren etwas länger zum Trocknen 
brauchen und unter Beschwerung liegen müssen. Was 
bisher mit keinem Klebstoff gelang, nämlich Kunstleder 
und kunstlederartige Stoffe ohne eine Zwischenlage 
direkt miteinander zu verbinden, ist hier tadellos ge- 
lungen. Auch können ohne weiteres Gegenstände aus 
Blech, selbst blankem Nickelblech und anderem Me- 
tall sowie solche von Stein. Holz oder Glas mit Kunst- 
leder durch Verwendung dieses Klebstoffes überzogen 
werden. Für die Lederwarenindustrie und Etuibranche, 
für Bezettelung und noch manche andere Zwecke ist 
weiter besonders von hohem Werte, daß die Gegen- 
stände bezw. Stoffe ihre ursprüngliche Weichheit und 
Elastizität beibehalten, ein Umstand. der in der Praxis 
sehr ins Gewicht fällt. Naturgemäß konnte ich nicht 
alle Verwendungszwecke in Frage ziehen, so daß es 
sich empfiehlt, Versuche auch nach anderer Richtung 
mit dem Klebstoff zu machen. 

Gewiß ist, daß derselbe auch als einfaches Binde- 
mittel zur Befestigung von Mctall- u. del. Beschlägen 
auf Leder, Samt, Plüsch usw. zu bezeichnen ist. Be- 
sonders aber möchte ich im Anschluß an meinen Auf- 
satz über die Ausschmückung von Kunststoffartikeln 
durch Prägen mit Blattmetall, Oeserfolien usw., der in 
vorliegender Zeitschrift erschienen, darauf aufmerksam 
machen, daß dieser Klebstoff hier schr gut zum Auf- 
kleben der Metallbuchstaben, also zum Satze und eben- 
so auch zum Aufkleben der Matrize geeignet ist, wozu 
früher Wienerpapp, auch Fischleim verwendet wurde. 

Bei der Verarbeitung ist zu beachten, daß die mit 
Kollodinkleber beleimten Gegenstände mager bestri- 
chen werden sollen; auch dürfen sie nicht sofort nach 
der Beleimung verarbeitet werden, sondern sollen etwas 
liegen bleiben, damit der Feuchtigkeitsgchalt erst etwas 
verdunstet. 

Der Klebstoff ist, wie schon erwähnt, in 2 Arten 
zu haben, und zwar im flüssigen sowie im trockenen, 
pulverförmigen Zustande. Der Bezug des letztgenann- 
ten ist vielleicht dadurch vorteilhafter, weil die Fracht 
für das beigemengte Wasser fortfällt, der Stoff sich 
leichter versenden als auch lagern läßt; andererseits 
man sich für die verschiedenen Verwendungszwecke 
die Klebstoffmischung mehr oder weniger dünn oder 
dick herstellen kann. 

Die Zubereitung ist schr einfach. Das Pulver wird 
mit etwas über die Hälfte Wasser von ca. 45 bis 50 
Grad Cels. Wärme, also auf 100 g Pulver 50—60 g 
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Wasser angerührt und bis zur vollständigen Lösung 
cinige Zeit stehen lassen. (Diese Mischung ist beson- 
ders für Kunstleder eine sehr glückliche.) Wenn die 
Lösung zu dick, so soll man sie leicht erwärmen. Hat 
man dagegen zu heißes Wasser zur Lösung verwendet, 
so ist die Lösung anfänglich etwas dünnflüssig, was 
aber keineswegs schadet, denn die Verdickung tritt 
rasch ein. Es ist empfehlenswert diesen Klebstoff in 
einem verschlossenen Gefäß aufzubewahren. 


Fernerhin muß ich auf ein sehr brauchbares Ver- 
edelungserzeugnis aufmerksam machen, welches von 
einer Stuttgarter Firma in den Handel gebracht wird. 
Auf Grund der überaus rasch und hoch gestiegenen 
Preise für animalische Leime sind wirklich brauchbare 
Veredelungs- und Streckungsmittel für tierische Leime 
immer freudig zu begrüßen, selbst wenn denselben 
noch manche Mängel anhaften, welche die Zeit und 
starker Verbrauch bald beseitigt haben wird. 


Es handelt sich in diesem Falle um eine gummi- 
artige, graue, eingedickte Masse, die man Leim- 
extrakt nennt und die augensceinlich hauptsächlich 
vegetabilischer Natur zu sein scheint. Sorgfältige Be- 
obachtungen und Prüfung ergaben, daß bei gewissen- 
hafter und nicht zu reichlicher Verwendung dieses 
Leimextraktes beim Zentner tierischen Leim etwa 18 
bis 20 Pfund Leim gespart werden können, d. h. dem 
Zentner gesottenen Leim ist während des Siedens bezw. 
nach seiner Aufquellung 4% Leimextraktlösung zu- 
zusetzen. Man kann jedoch auch dieses Zusetzen im 
Leimtiegel vornehmen, und hat man dann nur sorg- 
faltig auszuprobieren bezw. auszuwiegen, wieviel man 
Leimextrakt zuzusetzen hat. Ich rechne auf 1 kg Leim 
20 g Extrakt. Dieser Leimextrakt zergeht ziemlich 
schnell, bei mittelmäßiger Wärme des Leimes erhöht 
sich aber die Klebkraft desselben ganz bedeutend. Ein 
weiterer und nicht unwesentlicher Vorteil bei Verwen- 
dung des Leimextraktes besteht namentlich darin, daß 
der für viele Arbeiten zu benötigende dicke Leim we- 
sentlich dünnflüssiger gehalten werden kann. Dünn- 
flüssiger Leim aber streicht sich viel leichter und auch 
dünner auf die Werkstücke auf, so daß nach zwei 
Seiten hin Ersparnisse zu erzielen sind. Andererseits 
fällt auch das Zusetzen von harten oder nur halb- 
gewelchten Leimtafeln fort, wenn man z. B. dünneren 
Leim dick gestalten will. Diese harten Tafeln benöti- 
gen nun ferner erstens eine längere Zeit zum Zergehen 
und zweitens auch eine höhere Heizkraft, was wiederum 
ins Gewicht fällt.. Da sich für gewisse Verarbeitungen 
von Kunststoffen auch viel tierischer Leim notwendig 
macht, so dürfte dieser Hinweis mancher Branche 
Nutzen bringen, wenigstens soll man Probeversuche 
seitens der Leimverbraucher nicht unterlassen. Einen 
Fehler hat der Leimextrakt, er schimmelt leicht und 
muß sehr trocken und luftig aufbewahrt werden. 


Referate. 


Th. Schopper: Die Verwendung von Rizinusöl zur Ent- 
fernung des Harzes aus Kautschuk und Guttapercha. (Gummi- 
zeitung 30, S. 601, 1916’. Seit etwa 2 Jahren wird in französischen 
Gummifabriken als Lösungsmittel für die Harze des Kautschuks 
Rizinusöl verwendet. Das Verfahren ist folgendes: Zu 100kg eines Kaut- 
schuks oder einer Guttapercha von hohem Harzgehalt werden 100 kg 
Rizinusöl gefügt. Diese Mischung wird in einem geeigneten Behälter 
erhitzt, wobei der Wassergehalt verdampft. Am zweckmäßigsten wird 
hierzu ein Vakuumkocher benutzt, um die Temperatur möglichst niedrig 
halten zu können. Hierbei löst sich das Harz im Rizinusöl. Ist alles 
Wasser verdampft, so ist das Verfahren beendet, Der an der Ober- 
fläche des Lösungsmittels schwimmende, lichtdurchscheinende Kaut- 
schuk wird aus dem Kocher entfernt und in einer Presse vom über- 
schüssigen Rizinusöl befreit. In einem Extraktionsapparate wird dann 
das aus der Masse durch Pressen nicht entfernbare Rizinusöl mittels 
Azeton oder Alkohol ausgelaugt. Die Harzextraktion erfordert weniger 


als eine Stunde. Die Alkoholmenge, die zur Reinigung des Endpro- 
duktes erforderlich ist, ist sehr gering. Das die gelösten Harze ent- 
haltende Rizinusöl ist ein für die Seifenfabrikation wertvolles Pro- 
dukt. -ki- 
Ueber Sicherheitsvorrichtungen an Gummibearbeitungs- 
maschinen. (Gummiztg. 30, S. 623—624, 1916.) -ki- 
G. Antony: Gummimasse mit Faserbeimischungen. (Gummi- 
zeitung 30, S. 647, 1916. Durch Beigabe von gestampfter Baum- 
wollfaser zur rohen oder auch regenerierten Mischung wird die Festig- 
keit des Gummimaterials erhöht, ein Teil des Elastizitätsverımögens 
wird allerdings dabei geopfert, was aber bei vielen Artikeln nicht in 
Betracht kommt. Gänzlich verfehlt erscheint indessen die Verwendung 
derartiger Gsummimasse bei Artikeln, die zeitweise oder gar immer 
mit Flüssigkeiten in Berührung kommen. wie z. B. die Laufstreifen 
von Gummibereifung. Infolge der Hygroskopizität der auf der Außen- 
fläche des Gummis vorhandenen Fasern nehmen diese Feuchtigkeit 


2. Augustheft 1916 


auf und geben sie .an die weiter nach Innen liegenden Fasern ab. 
Die unzähligen Fasern sättigen bei längerer Berührung mit Wasser 
mehr oder weniger die ganze Gummischicht mit Feuchtigkeit und 
geben so die Vorbedingungen zur Zerstörung, da die mit der Feuchtig- 
keit eindringenden Fäulniserreger in dem in der Gummimasse vor- 
handenen Wasser die zu ihrer Weiterentwicklung erforderlichen ge- 
eigneten Stoffe finden. Es tritt somit Fäulnis im Inneren ein, die eine 
verhältnismäßig rasche Schädigung in Erscheinung treten läßt. -ki- 


Vom brasilianischen Gummimarkt. (Gummiztg. 30, S. 653, 
1916.) Seit 1. November 1915 bewegten sich die Preise für Gummi 
an den Konsummärkten in stetig steigender Richtung. Außer den 
großen Transportschwierigkeiten, die durch den Krieg bedingt sind, 
ist auch derKonsum zweifellos durch die Bedürfnisse des Krieges derart 
gestiegen, daß das bis dahin bestehende Plus in der Produktion nicht 
nur schon aufgenommen ist, sondern daß sich zweifellos sehr bald 
ein Minus in der Produktion gegenüber den Ansprüchen des Kon- 
sums fühlbar machen wird. Von unterrichteter Seite liegen folgende 
Zahlen vor. 


Produkt. in Tonn. Konsum in Tonn. 


Plantagen (Ostindien) . . ... . 85 000 — 
Brasilien, Peru, Bolivien und Equador 40 000 — 
Andere Lander . . . . 2 2... 5 000 — 
Vereinigte Staaten und Kanada . . — 90 000 
Großbritannien . . . 2 . 2. œ — 28 000 
Deutschland . ..... +. - — — 
Frankreich BS as 82 A SE le OK — 20 000 
Rußland . ...... 20. — 18 000 
Italien. a u ur u. p ner a — 5 000 
Skandinavien . . . . 2 2 20. — 2 000 
Japan und Australien. . ... . — 3 000 
Defizit . . . 36 000 — 


Man nimmt an, daß nach Kriegsende Deutschland und Oester- 
reich-Ungarn, die im Verbrauch 1915 nicht erscheinen, für die Ver- 
sorgung ihrer Fabriken 40 000 t benötigen. Daraus ergibt sich der 
wirkliche Unterschied zwischen Angebot und Bedarf zu 76 000 t. -ki- 

G. H. Hillen: Ueber die Bestimmung der Zellulose im 
Kautschuk. (Gummiztg. 30, S. 670-671. 1916.) Im regenerierten 
und auf mechanische Weise von Gewebestoffen befreiten Kautschuk 
sind bei mangelhafter Arbeitsweise zuweilen noch Zellulosereste und 
Stoffteilchen vorhanden. Man weist die Zellulose qualitativ nach, 
indem man das mit Azeton und alkoholischer Natronlauge zuvor ex- 
trahierte Material in einem kleinen Meßzylinder mit Tetrachlorkohlen- 
stoff oder Chloroform schüttelt und absetzen läßt, Zellulosehaltiges 
Material schwimmt dann an der Oberfläche und kann unter dem 
Mikroskop leicht erkannt werden. Zur quantitativen Bestimmung der 
Zellulose verfährt man folgendermaßen: Von der feingepulverten Sub- 
stanz bringt man 0.2 g in ein Becherglas, fügt etwa 30 ccm Schweizers 
Reagenz hinzu und läßt die Mischung unter öfterem Umrühren 6 bis 
10 Stunden oder so lange, bis die Zellulose gelöst ist, stehen. Darauf 
wird die Zelluloselösung durch einen Goochtiegel abfiltriert und das 
Filter so lange mit ammoniakhaltigem Wasser (100 ccm) nach- 
gewaschen, bis das ablaufende Waschwasser nicht mehr gefärbt ist. 
Nach Vereinigung der Zelluloselösung mit dem Waschwasser wird 
die Zellulose aus dem Gemisch durch. Ansäuern mit verdünnter 
Schwefelsäure ausgefällt, im Goochtiegel abfitriert, getrocknet und 
gewogen. -ki- 

Die Walzenfabrikation. (Gummiztg. 30, S. 690—693, 1916.) 
Ueber Fabrikation von Ringmaschinenwalzen, Naßpreßwalzen für 
Papierfabriken und Walzen, die in Druckereien und Gerbereien Ver- 
wendung finden. -ki- 

W. Frenzel, Die Gasdurchlässigkeit von gummlerten 
Ballonstoffen. (Gummiztg. 32, S. 708-709, 728—731, 1916.) Die 
bisher angewendeten Methoden zur Bestimmung der Gasdurchlässig- 
keit von Membranen beruhen meist auf Messung von Druck und 
Volumen des Gases, Diese Verfahren nehmen auf die eigenartigen 
Diffusionsverhältnisse von Gasen gegenüber Kautschukmembranen 
keine Rücksicht und haben auf absolute Genauigkeit keinen Anspruch, 
Andere Methoden bestimmen die Gasdurchlässigkeit durch Verbren- 
nung des durch die Membrane diffundierenden Wasserstoffs zu Wasser, 
das alsdann gewogen wird. Versuche des Verfassers über die Gas- 
durchlässigkeit von Ballonstoifen zeigten jedoch untereinander so auf- 
fällige Abweichungen, daß die Exaktheit auch dieses Verfahrens be- 
züglich des vorliegenden Zwecks bezweifelt werden mußte. Nach 
mehrfachen Versuchen bildete sich die im Original näher beschriebene 
Versuchsanordnung heraus, die auf die Diffusionsverhältnisse Rück- 
sicht nimmt und wobei die Menge des durch den Ballonstoff diffun- 
dierenden Wasserstoffs mittels des Interferrometers in jedem Augen- 
blick gemessen werden kann. Dieses dient zur optischen Messung 
der Konzentration eines Gasgemisches, von dessen Bestandteilen nur 
einer in seiner Menge schwankt. Es ist nach dem Prinzip des Ray- 
leighschen Interferrometers von Dr. F. Löwe (Jena) konstiuiert. 

Die Diffusionsverhältnisse sind bei Kautschukmembranen sehr 
verwickelt. Versuche früherer Forschungen ergaben, daß es sich 
keineswegs bei Kautschuk etwa ausschließlich um Diffusion handelt. 
Die auffallendste Erscheinung ist die, daß nicht die leichtesten Gase 
die Membrane am raschesten durchdringen. Die Untersuchung der 
Kautschukmembranen auf Durchlässigkeit für Wasserstoff geschah 
nun in der Weise, daß der Ballonstoff einen luftdicht abgeschlossenen 
Raum in 2 Teile teilte. Unterhalb des Ballonstoffs wurde unter ge- 
wissen Bedingungen Wasserstoff hindurchgeleitet, während oberhalb 
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des Ballonstoffes der durch denselben diffundierte Wasserstoff mit 
Luft aus dem Gefäß hinweggespült und das Gasgemisch mittels des 
Interferometers analysiert wurde. Der Hauptvorteil der Anwendung 
des Interferometers liegt darin, daß es gestattet, jede Veränderung 
im Wasserstoffgehalt dauernd zu verfolgen, während das Verbren- 
nungsverfahren höchstens die durchschnittliche Zusammensetzung 
während eines großen Zeitabschnittes geben kann. Der Wegfall des 
stark strahlenden Verbrennungsofens war auch deshalb günstig, weil 
dieser die Gleichhaltung der Temperatur des Raumes sehr erschwerte. 
Mit der im Original genau beschriebenen Versuchsanordnung wurden 
alle vorkommenden Ballonstoffe auf Gasdurchläsigkeit in Abhängig- 
keit von Druck und Temperatur untersucht. Das Verfahren beruht 
auf der Bestimmung der optischen Dichte von mit kleinen Wasser- 
stoffmengen vermengter Luft. Es ist selbstverständlich im hohen 
Maße abhängig von zufälligen Verunreinigungen mit Gasen, deren 
Brechungsexponent wesentlich von dem der Luft abweicht. Die Ver- 
suche des Verfassers lassen sich folgendermaßen zusammenfassen. 
Die Gasdurchlässigkeit nimmt bei bestimmtem Druck und bestimmter 
Temperatur von dem Zeitpunkt an, wo der Wasserstoff mit dem 
Ballonstoff in Berührung kommt, solange zu, bis der Ballonstoff ent- 
sprechend dem Druck des Gases und der Temperatur mit Wasserstoff 
gesättigt ist; dann bleibt sie unverinderlich. Dieser Wert wird 
schneller erreicht, wenn der Ballonstoff vorher schon mit Wasser- 
stoff in Berührung stand. Ist die innere Seite desStoffes mit Wasser- 
stoff gesättigt und befindet sich die äußerste Schicht fast in wasser- 
stofffreier Luft, so wächst die Diffusionsgeschwindigkeit proportional. 
Der gummierte Ballonstoff verhält sich hierbei genau so wie Kaut- 
schuk, Mit dem Druck nimmt die Gasdurchlässigseit ebenfalls zu, 
jedoch nicht proportional, sondern langsamer, nnd zwar verhält sich 
der gummierte Ballonstoff nur so lange wie eine Kautchuckplatte, 
als Kautschuk und Gewebe etwa gleiche Elastizität haben, d. h. so 


lange sich beide gleichmäßig ausdehnen hönnen,. Bei höheren Drucken 


verhindert das Gewebe eine weitere Ausdehnung des Gummis und 
verursacht seine Verdichtung, wodurch die Reibung des diffundieren- 
den Gases vergrößert wird und die Gasdurchlässigkeit mit dem Drucke 
nur langsam zunimmt. -ki- 


Patent-Bericht, 


Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


Amerikanisches Patent Nr. 1171187. Hood Rubber Co. 
Verfahren zur Herstellung eines Gummiersatzes. Vul- 
kanisierte Gummiabfälle werden mit einem ungesättigten Kohlen- 
wasserstoff der 1. 3-Butadienreihe und einer höheren Fettsäure z. B. 
Stearinsäure — etwa 1°/o vom Gewicht der angewendeten Menge des 
Kohlenwasserstoffes — in einem verschlossenen Gefäß auf 100—120°C. 
1—3 Wochen lang erhitzt. Sch. 12 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. (Patentklasse 22). 


D, R. P. Nr. 291 461 K1. 22g vom 10. I. 1915, veröffentlicht 
am 18. 4. 1916. Oskar Heublein in Frankfurt a. M. Ver- 
fahren zum Imprägnieren vonKraftübertragungsmitteln, 
wie Lack- oder Textiltreibriemen, Bisher verfuhr man zum 
Imprägnieren von Treibriemen und Seilen zwecks besserer Adhäsion 
und Wasserdichtmachung derart, daß man die Riemen, Seile u. dgl. 
mit Harzölgemischen oder festen Stoffen, bestehend aus Fetten 
(Wachsen), vermischt mit Kautschuk, Pechen, Harzstoffen, Harzölen 
usw. imprägnierte. Diese Mittel haben viele Nachteile, die zum Teil 
in der Angreifbarkeit der Riemenfaser durch die Harz- und Fettsäuren 
beruhen. Die bei gewöhnlicher Temperatur festen, in der Wärme 
schmelzenden Adhäsionsmittel zur Vermeidung des Schlupfes haben 
den Nachteil, daß sie vor Gebrauch angewärmt werden müssen. Sie 
müssen möglichst heiß aufgetragen werden, da sie schon bei ver- 
hältnismäßig hoher Temperatur erstarren. Dadurch ist nun bedingt, 
daß besonders bei kälterer Jahreszeit die aufgetragene Masse rasch 
erstarrt, Klumpen bildet und bei Berührung mit den kalten Metall- 
riemenscheiben einseitige dicke Krusten auf ihnen ablagert. Ein 
gleichmäßiges Imprägnieren ist völlig ausgeschlossen. Durch eine 
einseitige Ablagerung läuft der Riemen dem höchsten Zug ent- 
sprechend ganz oder auch teilweise von der Scheibe ab, was mit 
Verlusten und Gefahren verbunden ist; zudem dringt das Adhäsions- 
mittel nur oberflächlich in den Riemen ein. Von dem stets staubigen 
Riemen blättert infolgedessen die aufgetragene Masse in großen Fladen 
ab, fliegt meterweithinweg und macht so eine fortgesetzte Verwendung 
in vielen Betrieben, wie Wäschereien, Fabrikbäckereien, Detachieran- 
stalten, Spinnereien usw. unmöglich. Man hat nun vessucht, die Riemen 
durchgehend und festhaltend zu imprägnieren dadurch, daß man den 
ganzen Riemen in die heiße Imprägniermasse getaucht hat. Diese Arbeits- 
weise aber ist mit dem Uebelstande verbunden, daß bei niederen 
Temperaturen, z. B. bei 60 bis 90° C., die Masse immer noch nicht 
genügend in das Innere des Leders eindringt, während bei höheren 
Temperaturen die Gefahr besteht, daß das Leder verbrennt. Infolge 
dieses Fehlschlagens versuchte man, durch Zumischen von fetten 
Oelen eine dünntlüssige Masse zu erhalten. Das bisher einzige im 
Handel befindliche Imprägnierungsmittel, das eine dicke Flüssigkeit 
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darstellt und aus einer Mischung von adhärierenden Stoffen mit 
fetten Oelen besteht, hat folgende Nachteile: es verlängert den 
Riemen ungewöhnlich und spritzt beim Auftragen während des Laufens 
weit herum, so daß in kürzester Zeit bis zu 80°/o fortgeschleudert 
werden, Ist der Riemen nicht neu, sondern alt, fetthaltig und ver- 
harzt, so findet überhaupt kaum eine Imprägnierung statt. Das vor- 
liegende Verfahren vermeidet nun diese Nachteile und besteht darin, 
daß man die Riemen, Seile u, dgl. Zugmittel mit bei gewöhnlicher 
Temperatur flüssig bleibenden Lösungen von adhärierend wirkenden 
festen Stoffen, wie Wollfett und Asphalt in Chlorderivaten der Kohlen- 
wasserstoffe, z. B. Tetra- oder Pentochloräthan, oder Di-, Tri- oder 
Perchloräthylen imprägnierr. Man kann auch die Chlorverbindungen 
allein oder in Mischung mit anderen Fettlösungsmitteln verwenden. 
Als Fettlösungsmittel können dienen: Benzin, petroleumartige Körper, 
Benzol, Toluol, Xylol, Chlorhydrine, Ketone, Terpentinöl u. dgl. In 
bezug auf die langsame Verdunstung, sowie die Feuers- und Explo- 
sionsgefahr sind die oben erwähnten Chlorderivate vorzuziehen. Die 
Verwendung der Chlorderivate hat noch, wie ich gefunden habe, 
den Vorteil, daß das Leder ungemein weich elastisch und griffig wird. 
Es ist dies darauf zurückzuführen, daß eine Nachgerbung eintritt. 
Bei rohen Häuten habe ich ein 50prozentiges Gerben mit diesen Chlor- 
derivaten erreichen können. Dies ist deshalb wichtig, weil durch- 
weg die lohgaren Riemen keine vollständige Gerbung aufweisen. 
Ueberdies ist das beschriebene Verfahren noch mit folgenden Vor- 
teilen verbunden: Der Riemen wird durch und durch imprägniert, da 
die Chlorderivate auch in übermäßig gefettetes Leder stark eindringen. 
Krusten und verharzte Stellen auf dem Riemen werden spielend ge- 
löst und verteilen sich gleichmäßig im Leder. Nach dem Verdunsten 
des Lösungsmittels bleibt ein Rückstand (Impragniermasse) von öko- 
noinisch günstigem Effekt und von jedem beliebigen Härtegrad in 
der. Gesamtfaser des Riemens in äußerst fein verteiltem Zustande 
übrig. Beispiel: Eine Mischung, bestehend aus gleichen Teilen Neu- 
tralwollfett und Petroleumasphalt wird in der zwanzigfachen Menge 
Perchloräthylen gelöst; mit der Lösung werden Riemen, Seile u. dgl. 
in neuem oder gebrauchtem Zustande während der Arbeit oder im 
Ruhezustande bei beliebiger Temperatur imprägniert. Sch. 
D. R. P. 292840 Kl. 22g vom 7. I. 1915, veröffentlicht 
am 27. VI. 1916. Moctall G. m. b. H. in Berlin. Prägefolie 
und Verfahren zu deren Herstellung. Die zu Prägezwecken 
verwendbaren Ersatzstoffe für Blattmetall werden entweder aus 
wasserlöslichen oder aus wasserunlöslichen Stoffen hergestellt. Die 
Ersatzstoffe nach vorliegender Erfindung gehören zur erstgenannten 
Art und kennzeichnen sich dadurch, daß zwischen der Trägerhaut 
aus Leim und der Schicht Metallstaub eine Kleb- und Isolierschicht 
zweckmäßig aus Wachs, Erdtalg o. dgl. angeordnet ist, die eine gute 
Haltbarkeit der Metallstaubschicht gewährleistet und eine nachteilige 
Einwirkung der Leimschicht auf den Metallstaub verhindert. Die 
Herstellung der Ersatzstoffe erfolgt in der Weise, daß auf einer end- 
losen Bahn zunächst eine Wachsschicht und hierauf eine Leimschicht 
aufgetragen und durch Wärme getrocknet wird und daß im ge- 
trockneten Zustand die noch warme Leimschicht auf die endlose 
Bahn lose aufgelegt und der Metallstaub auf die Wachsschicht 
aufgetragen wird, so daß bei diesem Verfahren die Wachsschicht 
zunächst als Mittel zur leichten Ablösung der Leimschicht von der 
endlosen Bahn und hierauf als Klebmittel und Isolierschicht für den 
Metallstaub dient. Ein weiterer Vorteil des neuen Verfahrens besteht 
darin, daß das Metallpulver mit der Wachsschicht eine geschlossene 
Masse bildet, so daß das Metallpulver nicht staubt. Die Wachsschicht 
verhindert ferner schädliche Einflüsse, die vom Prägeobjekt ausgehen, 
sie bildet eine Isolierschicht zwischen Leim und Metallpulver, man 
kann animalischen und pflanzlichen Leim und Harz mischen und in 
einem Arbeitsgange auftragen, da die zum Verseifen erforderlichen 
Alkalien mit dem Metallpulver nicht in Berührung kommen, Um 
den Träger sehr mürbe herzustellen, kann unter Fortfall von Eiweiß, 
Harz, (Schellack, Kolophonium) in unverseiftem Zustand bei- 
gemischt werden, so daß die Folie auf allen Stoffen haftet. Bisher 
löste man die Harze in alkoholischen Flüssigkeiten und stellte damit 
einen Vorstrich her, um dann den wasserleimigen Stoff als Träger 
herzustellen, Diese Methode ist umständlich und läßt sich auch bei 
vorliegendem Verfahren nicht anwenden, weil die alkoholische Harz- 
lösung die Wachsschicht zerstört. Das Harz wird für das vorliegende 
Verfahren in pulverisiertem Zustande mit dem wasserleimigen Stoff 
gemischt und die Mischung wird als Träger aufgetragen. Je mehr 
das Wasser durch die Hitze verdampft, desto mehr löst und verteilt 
sich das Harz, so daß es in dem fertigen Träger in feiner, nicht 
mehr wahrnemhbarer Form enthalten ist. An Stelle von Wachs kann 
auch Erdtalg, Stearin, Paraffin usw. verwendet werden. Sch. 
D. R. P. 292287 Kl. 22g vom 29. VI. 1915, veröffentlicht 
am 3. VI. 1916. Ernst Forstner in München, Wetterfeste 
Anstrichmasse. Den Gegenstand der Erfindung bildet eine An- 
strichmasse, die gestattet, Gegenstände der verschiedensten Art, wie 
Holz, Eisen usw. mit einem wetterfesten Anstrich zu versehen, bei- 
spielsweise Holz zu konservieren und Eisen vor Rost zu schützen. 
Die Anstrichmasse besteht im wesentlichen aus einem überwiegenden 
Teil von langsam bindendem Zement, der zuvor mit wenig Wasser 
angerührt ist und geringeren Teilen von Teer, Karbolineum od. dgl. 
Als ein allen Forderungen entsprechendes Ausführungsbeispiel wurde 
durch Versuche folgendes festgestellt: 5 Teile Portlandzement, 1 Teil 
Wasser, 2 Teile Teer, 2 Teile Karbolineum, Diese Anstrichmasse 
hat auch den Vorteil, daß sie lange Zeit gebrauchsfahig ist, wenn 
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sie in dem Gefäß, in dem sie untergebracht ist, alle 8 bis 10 Tage 
umgerührt wird. Der Zusatz von Karbolineum bezweckt die Ver- 
dünnung der Anstrichmasse so wie sie eben gebraucht wird. Unter 
Umständen kann statt des Karbolineums anderes Oel verwendet 
werden. ‘Sch, 


Pla stische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


D. R. P. Nr. 292588 Kl. 81 vom 21. VII. 1915. Anders 
LaugeNielsen in Frederiksberg bei Kopenhagen. Ersatz- 
mittel fir Leder. Es besteht aus den bei der Abvulkanisierung 
von Fahrräderdecken mittels Cyankalium u. dgl. zurückbleibenden 
Leinwandstreifen, die in passender Dicke zusammengeklebt und mit 
einer auswendigen Abnutzungsschicht aus Kautschuk ganz oder teil- 
weise versehen sind. Man kann das Ersatzmittel in Form einer Platte 
herstellen, die zu dem gewünschten Gegenstand ausgebildet werden 
kann, oder man kann bei der ersten Herstellung dem Ersatzmittel 
die Form des herzustellenden Gegenstandes geben. Das Ersatzmittel 
hat sich zur Herstellung von Sätteln, z.B. Fahrradsätteln, Fahrräder- 
taschen, Fahrrädergriffen, Koffern und dergi. besonders geeignet ge- 
zeigt. | S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1172073. }. M. Taylor in 
Bridgeport. Verfahren zur Herstellung einer plastischen 
Masse aus Viskose. Viskose wird mit gleichen Teilen Pheno! 
(oder dessen Homologen) und Formaldehyd: gemischt, worauf die 
Masse erhitzt wird, wodurch sie erhärtet und schellakähnliche Eigen- 
schaften annimmt. Sch. 

Amerikanisches Patent Nr. 1173337.: K. P. Mc. Elroy 
R. F. Steward in Washington und M. C. Massie in New- 
York. Verfahren zur Herstellung plastischer Massen 
aus Zelluloseestern, Ein organischer Zelluloseester, z. B. Zellu- 
loseazetat, wird mit dem Reaktionsprodukt aus Formaldehyd und 
einem Phenol behandelt. Sch. 

Amerikanisches Patent Nr. 1175427. Hydrolyse Pro- 
zeß Corporation, New-York. Verfahren zur Herstel. 
lung plastischer Massen mittels Sulfitablaugen. Ge- 
pulvertes „Xylium® wird mit pulverisiertem Magnesiumoxyd und ge- 
schleudertem Faserstoff vermischt und die Masse darauf mit einer 
Lösung von Magnesiumchlorid befeuchtet, um sie plastisch zu machen; 
von dem Chlormagnesium wird so viel angewendet, daß sich das 
Oxychlorid bilden kann. Die Masse wird darauf zur Verdampfung 
der Feuchtigkeit auf eine heiße Oberfläche gebracht und schwach 


gepreßt, | Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1170102. F. Raschig, 
Ludwigshafen. Verfahren zur Herstellung von Kunst- 


kork. Korkstückchen werden mit einem in der Hitze fest werdenden 
Proteinbindemittel unter Druck und in hohem Vakuum zur Entfernung 
eingeschlossener Luftteilchen bei einer 70—80° C. nicht überschreiten- 
den Temperatur behandelt; man erhält ein elastisches Produkt von 
spezifischem Gewicht 0,220. Sch. 
Britisches Patent Nr. 4494 vom Jahre 1915. W. Kohi- 
schütter, G. Rothmund und G. Rothmund & Co., Ham- 
burg. Herstellung von mit Balata getränkten Textil- 
stoff-Treibriemen. Man imprägniert die aus Kameelhaar oder 
Baumwolle od. dgl. hergestellten Webstoffe mit der Lösung von 
Harz, Gummi, Kautschuk oder Oelrückständen in Benzol. Nach Ent- 
fernung des überschüssigen Lösungsmittels und Trocknen in der Luft 
trankt man den Webstoff mit Balata. Sch. 
Britisches Patent 1894 vom Jahre 1915, S, J. Peachy 
in Stockport, Verfahren zur Herstellung einer plas- 
tischen Masse. Gummi wird in Tetrachlorkohlenstoff oder einem 
anderen mit Chlor nicht reagierenden Lösungsmittel zur Lösung ge- 
bracht und mit Chlor oder einem chlorhaltigen Gasgemisch behandelt. 
Ein Füllmittel, z. B. Kampher, kann der Masse zugesetzt werden. Das 
Lösemittel treibt man dann durch Abdampfen und Abstillieren ab; 
man kann das erhaltene Reaktionsprodukt auch durch Fällen mit 
Alkohol oder dgl. aus der Lösung zur Abscheidung bringen. Sch. 


Wirtichaftliie Rundicau. 


Linoleum-Konvention. Die Deutsche Linoleumwerke 
Rixdorf A.-G. in Berlin-Neukölln sind aus inneren Gründen 
aus des Konvention ausgeschieden. Bekanntlich sind im Herbst v. J. 
auch die Rheinischen Linoleumwerke Bedburg ausgetreten. 
Obwohl nun die Konvention zwei Außenseiter hat, wird sie von den 
fünf Werken fortgesetzt und zwar auf unbestimmte Zeit, mit der 
Maßgabe, daß sie mit vierwöchiger Frist gekündigt werden kann. 
Die Verhältnisse in der Linoleum-Industrie haben sich in den letzten 
Monaten kaum verändert. Es wird zurzeit nur wenig produziert, was 
sich einerseits aus dem Darniederliegen des Baugewerbes und anderer- 
seits aus der teilweisen Beschlagnahme der Rohmaterialien und deren 
Preissteigerung erklärt. Die Werke haben infolge dieser Verhältnisse 
schon früher eine Preiserhöhung eintreten lassen. 


Verantwortlicher Schriftleiter: Dr. Richard Escales in München. Verlag 

von J.F. Lehmann in München. Verantwortlich für den Anzelgenteil: Gerbard 

Reuter in München-Obermenzing, Druck von Kastner& Callwey, kgl. Hof- 
buchdruckerei in München. . 
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Kurzer Ueberblick über den Stand der Grubenholzimprägnierung, 


. Von Bergassessor Willert, Oberlehrer an der Kgl. Bergschule zu Saarbrücken. 


Im Bergbau finden zum Auszimmern der Gruben- 
räume hauptsächlich Eichenholz und „Tannenholz“ An- 
wendung. Unter Tannenholz versteht der Bergmann 
allgemein Kiefern- und Fichtenholz; die eigentliche 
Tanne wird, da sie für bergbauliche Zwecke wenig ge- 
eignet ist, nur vereinzelt eingebaut. Gebirgsdruck und 
Fäulnis arbeiten in der Grube auf die Zerstörung des 
Holzes hin, so daß dieses in solchen Bauen, die jahre- 
lang offen gehalten werden sollen, in der Regel mehr- 
mals erneuert werden muß. Das Eichenholz erfreute 
sich lange Zeit der besonderen Wertschätzung des Berg- 
mannes, da er es für hervorragend tragfähıg und sehr 
widerstandsfähig gegen Fäulnis hielt. Infolgedessen 
wurde mit der wachsenden Entwicklung des Bergbaues 
auch der Preisunterschied zwischen Eichen- und Tan- 
nenholz immer größer. Er erreichte den höchsten Wert 
etwa im Jahre 1900, wo Eichenholz sich im Preise 
fast doppelt so hoch stellte wie Tannenholz. ‚Vom 
Jahre 1900 ab weisen die Eichenholzpreise dagegen 
ein stetiges Sinken auf. Dies erklärt sich folgender- 
maßen. Dütting und Quast haben im Jahre 1900 
in der „Zeitschrift für das Berg-, Hütten- und Salinen- 
wesen im preußischen Staate“ zahlreiche Versuchs- 
ergebnisse über die Tragfähigkeit der bergmännisch 
wichtigen Grubenhölzer veröffentlicht und nachgewie- 
sen, daß die Behauptung einer besonders hohen Trag- 
fähigkeit des Eichenholzes ein Märchen ist. Ihre be- 
merkenswertesten Versuchsresultate sind in der folgen- 
den Tabelle zusammengestellt. 


Mindest- 
Tragfähigkeit 


g Höchst- 
Tragfähigkeit 
je | qcm 


je 1 gem 
Eiche | Kiefer |Fichte 


Eiche |Kiefer !Fichte|| Eiche |Kiefer | Fichte 
kg kg kg kg kg kg 


Durchschnitts- 
werte 


Stempellänge 
m 


ı [1183.2 | 148,8 | 91,9 | 333,4 | 318,4 | 263,2 

1,5 |) 125.1 | 129,6 | 111,9 || 230,3 | 247.9 | 259,7 | [145»° a Pes 
200 || 127,5 | 134,8 | 125,4 | 215,6 | 239,8 | 266,5 ||} Die 21] gun] s 
250 102.0 | 75.4 | 1427 | 183.6 | 168.3 | 206,4 


Weiter hat man festgestellt, daß die Tragfähigkeit 
bei Eichenholz schneller zurückging als bei Tannen- 


>N 

holz, wenn beide Holzarten längere Zeit in der Grube 
eingebaut waren. | 

Eine hohe Widerstandsfähigkeit des Eichenholzes 
gegenüber Fäulnis ist nicht zu leugnen. Seit der Ictz- 
ten Jahrhundertwende ist man jedoch in steigendem . 
Maße dazu übergegangen, Tannenholz mit fäulniswidri- 
gen Stoffen zu imprägnieren. Es ist alsdann ebenso 
widerstandsfähig, wenn nicht noch widerstandsfähiger 
gegen Fäulnis als Eichenholz. Man hat mithin heute 
im impragnierten Tannenholz einen ebenbürtigen, wenn 
nicht überlegenen Ersatz für Eichenholz. 

Von welch großer Bedeutung eine hohe Stand- 
dauer des Grubenholzes ist, erhellt aus der folgenden 
einfachen Formel: 


G = (H+ E)(1 + x). 
In dieser bedeutet G die Gesamtausbaukosten, H die 
Holzkosten, E die Einbaukosten und x eine Zahl, die 
angibt, wie oft der Ausbau erneuert werden muß. Wie 
bereits dargelegt, läßt sich x bei Tannenholzausbau 
durch Impragnieren des Holzes verringern. Wo ein 
Ausbau nur kurze Zeit zu halten hat, wie beispielsweise 
im Abbau, ist impragnicrtes Holz natürlich überflüssig. 

Bevor auf die verschiedenen Imprägnierverfahren 
für Grubenholz eingegangen wird, mag eine kurze Be- 
handlung der Fäulniserscheinungen voraufgehen. 

Die wichtigsten Erreger der Fäulnis beim Holze 
sind Pilze, von denen einige den Holzsaft, andere den 
Zellstoff befallen. Die Pilze wachsen entweder an der 
Oberfläche des Holzes oder gedcihen tief in dessen 
Innern. Namentlich das junge, poröse, splintreiche 
Tannenholz, das wegen seiner Wohlfeilheit im Bergbau 
mit Vorliebe verwandt wird, wird-von den gedachten 
Fäulniserregern befallen. Da bei jedem Holzstempel 
der innere, ausgereifte Kern im Gegensatz zu dem äuße- 
ren „Splintholz wenig leichtzersetzliche Stoffe auf- 
weist, wird das Kernholz von den Fäulniserregern nur 
befallen, wenn das äußere Splintholz keine genügende 
Menge von Nahrung mehr hergibt. Das Eichenholz 
besitzt nur wenig unausgerciftes Splintholz und wird 
daher von den Fäulnispilzen in weit geringerem Maße 
heimgesucht als das weit splintholzreichere Tannenholz. 
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Neben den Pilzen beteiligen sich häufig noch ge- 
wisse Bakterien an der Zerstörung des Grubenholzes, 
die mit jenen ein sogenanntes Genossenschaftsleben 
(Symbiose) führen. Die Zusammenarbeit dieser beiden 
Organismen kann einen unglaublich schnellen Zerfall 
des Holzes bewirken. 

Besonders günstige Lebensbedingungen finden die 
holzzerstörenden Pilze in warmen und feuchten Gruben- 
bauen, also namentlich in den ausziehenden Wetter- 
strecken. Die Pilze bilden hier gewöhnlich weiße 
Häute, Stränge und watteartige Polster, die sich auf 
der Oberfläche des Holzes ausbreiten. Das Innere des 
Holzes durchziehen sie mit einem Wirrwarr feinster 
Fädchen, die den Holzsaft auslaugen und die festen 
Holzteile zerstören. Zu bestimmten Zeiten bringen diese 
Pilze Fruchtträger hervor, die zahlreiche Sporen bilden. 
Die Grubenluft verweht diese und bewirkt so eine In- 
fizierung gesunder oft weit entfernter Hölzer. 

Die Grubenholzimprägnierung bezweckt nun, das 
Grubenholz durch Tränkung mit geeigneten Flüssig- 
keiten gegen Infektion durch Fäulniserreger unemp- 
fänglich zu machen und bereits vorhandene Keime zu 
töten. 

Am besten ist Kiefernholz für die Imprägnierung 
geeignet, das die Tränkflüssigkeiten leichter aufnimmt 
als Fichtenholz. Da es diesem an Festigkeit nur wenig 
unterlegen ist, wird es auch fast ausschließlich für die 
Zwecke der Imprägnierung verwandt. Eichenholz eig- 
net sich nebenbei bemerkt für die Imprägnierung nicht, 
da es infolge seiner wenig porösen Holzstruktur die 
Tränkflüssigkeit nur schwer aufnimmt. Man kann es 
also nicht wie Tannenholz durch Imprägnieren wesent- 
lich verbessern. 

Nach der verschiedenen Art der Ausführung der 
Imprägnierung unterscheidet man zwei Verfahren, näm- 
lich das Tauchverfahren und das Druckver- 
fahren. Beim Tauchverfahren wird das Grubenholz 
in ein heißes oder kaltes Bad von Tränkflüssigkeit 
eingelagert, in der es von einigen Minuten bis zu meh- 
reren Tagen verbleibt. Die Imprägnierflüssigkeit be- 
findet sich gewöhnlich in einem eisernen Gefäß. Falls 
das Imprägniermittel jedoch durch Eisen zersetzbar 
ist, wählt man Bottiche aus Holz oder Beton. Zuweilen 
genügt in derartigen Fällen auch ein Auspinseln eiser- 
ner Gefäße mit Teer. Da das Holz durchweg spezi- 
fisch leichter ist als die verwandten Imprägnierflüssig- 
keiten, wird es mit Hilfe von ‚„Niederdrückern‘ unter 
den Spiegel der Lauge getaucht. Die Niederdrücker 
sind entweder einfache, horizontal verlagerte Riegel 
oder maschinell auf- und abbewegbare Druckvorrich- 
tungen. 

Bei den Tauchverfahren wird selbst bei mehr- 
tägıger Einlagerung des Grubenholzes nur ein wenige 
Millimeter starker Schutzring erzielt. Ein Erwärmen 
der Imprägnierlösung erscheint empfehlenswert, da die 
in den Holzporen befindliche Luft dadurch zum Teil 
ausgetricben und die Aufnahmefahigkeit des Holzes für 
die Imprägnierflüssigkeit erhöht wird. Trotzdem fällt 
der Schutzring aber auch in diesem Falle derart dünn 
aus, daß bei der Herrichtung des Holzes für die Zwecke 
des Ausbaues häufig inneres, nicht imprägniertes Holz 
bloßgelegt wird. Auch Trockenrisse können leicht bis 
in das nichtimprägnierte Holz aufreissen. So hat man 
denn auch bei nach dem Tauchverfahren impragnier- 
ten Grubenhölzern schon nach kurzer Standdauer mehr- 
fach beobachtet, daß sie äußerlich gesund erschienen, 
während sie im Innern bereits vermorscht waren. Trotz- 
dem darf man behaupten, daß nach dem Tauchverfah- 
ren impragnierte Hölzer nichtimprägnierten weit über- 
legen sind. Da die Tauchverfahren verhältnismäßig 
billig arbeiten, finden sie im Bergbau in weitgehendem 
Maße Anwendung. 
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Weit stärkere Schutzringe als die Tauchverfahren 
liefern die Druckverfahren. Da sie aber kostspielige 
Einrichtungen voraussetzen, haben sie bisher im Berg- 
bau nur vereinzelt Eingang gefunden. Bei den Druck- 
verfahren läßt man die Imprägnierflüssigkeit längere 
Zeit in einem geschlossenen, eisernen Kessel unter 
einem Druck von mehreren Atmosphären auf das Holz 
einwirken. Imprägniermittel, die durch Eisen zersetzt 
werden, sind beim Druckverfahren nicht anwendbar. 
Auch erzeugt man in dem Kessel nach dem Einsetzen 
des Grubenholzes und vor dem Einlassen der Impräg- 
nierflüssigkeit in der Regel ein Vakuum, um einen Teil 
des Holzsaftes und der in den Poren des Holzes ent- 
haltenen Luft auszuziehen und so das Eindringen der 
Imprägnierlösung zu erleichtern. Eine Imprägnierung 
stärkerer Stempel durch den ganzen Querschnitt hin- 
durch gelingt auch) beim Druckverfahren nicht. Es 
ist daher verkehrt, von einer Kernimprägnierung zu 
sprechen, wie es häufiger geschieht. Das wenig poröse, 
ausgereifte Kernholz ist überhaupt nicht zur Aufnahme 
von Imprägnierfüssigkeit zu bringen. Da der ring- 
förmige Schutzkörper beim Druckverfahren aber meh- 
rere Zentimeter stark wird, kapselt er das verbleibende 
innere Kernholz derart ein, daß dieses Fäulniserregern 
nur in soltenen Fällen zugänglich wird. 

Im folgenden mögen die gebräuchlichsten Gru- 
benholzimprägniermittel in Kürze behandelt 
werden. 

Der weitgehendsten Anwendung erfreut sich so- 
wohl beim Druck- als beim Tauchverfahren das 
Teeröl. Der Imprägnierprozeß dauert bei beiden 
Verfahren 1 bis 2 Stunden. Das Teeröl ist ein vorzüg- 
liches Imprägniermittel, da es durch Wasser nicht aus- 
gelaugt werden kann und stark fäulniswidrig wirkt. 
Die Festigkeit, Bearbeitbarkeit und Warnfähigkeit des 
Holzes beeinträchtigt es nicht. (Unter Warnen ver- 
steht der Bergmann die Eigenschaft des eingebauten 
Holzes beim Auftreten von Druck ein knisterndes Ge- 
räusch von sich zu geben.) Auch die Gewichtszunahme 
imprägnierter Hölzer ist mäßig. Dagegen erhöht die 
Teerölimprägnierung die Brennbarkeit des Holzes we- 
sentlich und verursacht einen scharfen, brandähnlichen 
Geruch dieses. Auch konnten bei Zimmerhauern, die 
viel mit solchem Holz umgingen, verschiedentlich 
Hauterkrankungen festgestellt werden. Ein besonders 
bemerkenswertes Teeröl-Druckverfahren ist das paten- 
tierte Ruping-Verfahren der Rüttgerswerke A.-G. in 
Berlin. Das Grubenholz wird hierbei im Kessel zu- 
nächst der Einwirkung von auf 4 Atmospharen gepreB- 
ter Luft ausgesetzt, anstatt wie meist üblich, zunächst ın 
ein Vakuum gebracht zu werden. Sobald sich die Holz- 
poren mit der Preßluft gefüllt haben, was nach etwa 
einer Viertelstunde geschehen ist, läßt man auf 95° 
erhitztes Teeröl unter einem Drucke von 7 Atmo- 
sphären in den Kessel fließen. Das Teeröl dringt dabeı 
in die Poren des Holzes und kapselt die darin befind- 
liche Luft ein. Nach etwa einer Stunde wird der Druck 
aufgehoben, worauf das von den Zellwänden nicht auf- 
gesaugte Tecröl durch die sich ausdehnende Luft der 
Poren herausgeschleudert wird. Darauf wird das 
Teeröl abgelassen und das im Kessel befindliche Holz 
noch etwa 20 Minuten der Einwirkung eines Vakuums 
ausgesetzt. Das Besondere des Rüping- Verfahrens 
liegt darin, daß bei verhältnismäßig geringem Ver- 
brauch an Imprägniermaterial das gleiche Ergebnis 
erzielt wird wie bei völliger Sättigung des Holzes. 

Ein besonders präpariertes Teeröl ist das von der 
Firma H. u. E. Kruskopf in Dortmund in den Han- 
del gebrachte Cruscophenol. Da es jedoch teurer 
ist als gewöhnliches Teeröl, ohne diesem in der Wir- 
kung wesentlich überlegen zu sein, hat es nur in be- 
scheidenem Maße Eingang gefunden. 
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Neben den Teerölen, die in den größeren Bergbau- 
revieren führend sind, finden noch zahlreiche andere 
Imprägniermittel, namentlich Salzlösungen, Anwen- 
dung. Diese sollen die geschilderten Nachteile der 
Teeröle vermeiden. Dafür erhöhen aber viele von ihnen 
das Gewicht des Holzes wesentlich. Andere greifen 
die Holzfaser an, erschweren die Bearbeitbarkeit des 
Holzes oder vermindern die Warnfähigkeit. Sind die 
Salze in Wasser löslich, so besteht die Gefahr, daß sie 
durch Rieselwasser ausgclaugt werden und die Wir- 
kung der Imprägnierung schließlich aufgehoben wird. 
Endlich ist noch zu erwähnen, daß gewisse Salze starke 
Gifte sind, so daß bei deren Verwendung besondere 
Vorsicht geboten erscheint. 

Ein weit und breit bekanntes, vorzügliches Anti- 
septikum ist Sublimat. Holztränkungen mit diesem 
Salz, nach dem Erfinder Kyan Kyanısieren genannt, 
werden besonders von der Firma Katz u. Klumpp 
in Gernsbach (Baden) ausgeführt. Das Mittel kommt 
nur für Tauchverfahren in Betracht, da es durch Eisen 
zersetzt wird. Wegen des hohen Preises des Subli- 
mates und wegen seiner Giftigkeit hat man im Berg- 
bau von dem Kyanisieren nur selten Gebrauch ge- 
macht. Der Tränkprozeß dauert etwa ı Woche. 


Die Elberfelder Farbenfabriken vor- 
mals Bayer u. Co. in Elberfeld haben ein dem Kyani- 
sieren ähnliches, für die Zwecke des Bergbaus brauch- 
bares Verfahren ausgearbeitet. Sie verwenden dabei 
Salze, in denen Quecksilber, der wirksamste Bestandteil 
ist. Das eine dieser Salze ıst ein Gemenge von Subli- 
mat, Wasserglas und Ammoniak. Es wird durch Eisen 
nur schwach zersetzt, so daß der Imprägnierprozeß 
in mit Teer ausgestrichenen, eisernen Behältern vor- 
genommen werden kann. Das zweite Salz, Bayersalz 
genannt, ist ein Quecksilber und Natrium aufweisendes, 
phenolhaltiges Gemisch, das ebenfalls durch Eisen 
kaum zersetzt wird. Das Quecksilber ist in beiden Salzen 
verhältnismäßig harmlos. Beide Salze haben eine hohe 
Desinfektionskraft, setzen die Brennbarkeit des Holzes 
herab, widerstehen der Auslaugung durch Wasser gut 
und eignen sich sowohl für das Tauch- wie für das 
Druckverfahren. Das Bayersalz ist jedoch vornehm- 
lich für Druckverfahren bestimmt. Ein Ubelstand der 
behandelten Salze ist der, daß der TrankprozeB ctwa 
eine Woche in Anspruch nimmt. Der Druckprozeb 
ist in wenigen Stunden durchgeführt. 


Die Grubenholzimprägnierung, G. m. b. H. in Ber- 
lin, bringt für die Zwecke der Grubenholzimprägnie- 
rung ein schwerlösliches Phenolsalz unter dem Namen 
Glückaufsalz in den Handel. Das Präparat ist für 
beide Verfahren geeignet. Der TauchprozeB dauert 
10—20 Stunden, der Druckprozeß etwa 3 Stunden. Das 
Glückaufsalz ist in jeder Hinsicht unbedenklich, ver- 
mindert die Brennbarkeit des Holzes und wird durch 
Eisen nicht zersetzt. 


Bellit (Basilit) ist ein Gemenge von Fluor- 
natrium und Dinitrophenolanilin. Es wird von den 
Chemischen Fabriken Weiler ter Meer in Ün- 
dingen (Niederrhein) hergestellt und ist für beide Ver- 
fahren geeignet. Das Mittel erscheint empfehlenswert. 
Der. Tauchprozeß dauert rund ı Woche, der Druck- 
prozeß wenige Stunden. 


Als eine ammoniakalische Metallsalzlösung, der 
Kreosote und Phenole zugesetzt sind, ist das Viczsal- 
salz anzusprechen, das von den Deutschen Vicz- 
sal-Werken in Essen vertrieben wird. Dieses Im- 
prägniermittel ist für beide Verfahren, jedoch beson- 
ders für das Druckverfahren, das ca. 2 Stunden in An- 
spruch nimmt, geeignet. Angaben über die Bewährung 
dieses recht teueren Mittels liegen denı Verfasser 
nicht vor. 
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Auch über ein Kulba genanntes Imprägniermittel, 
das die Kulba-Werke Hartmann u. Schwerdt- 
ner ın Großschönau (Sachsen) darstellen, waren aus- 
rcichende Angaben über die Bewährung im Bergbau 
nicht zu erhalten. Kulba ist Natrium zinkat. Nach 
Vorschrift der Firma soll es entweder in zweimaligem 
Anstrich mit einem Pinsel aufgetragen werden oder 


das Holz soll kurze Zeit in kalte Kulbalauge eingelagert 


werden. Das erstere Verfahren scheidet wegen un- 
genügender Durchtränkung des Holzes für bergbau- 
liche Zwecke aus. 

Ein kombiniertes Anstrich- und Tauchverfahren 
empfehlen die Farbwerke vormals Meister, Lu- 
cius u. Brüning in Höchst. Das von ihnen in 
den Handel gebrachte Imprägniermittel Mykanthin be- 
steht aus Wasser, Dinitrophenolsalzen und ligninsulfo- 
sauren Salzen. Es wird zunächst mit einem Pinsel in 
dünner Lösung auf das Holz aufgetragen, worauf dieses 
kurze Zeit in kalte Mykanthinlauge getaucht wird. Das 


‘Verfahren hat den Vorzug großer Wohlfeilheit. 


Zum Schluß seien noch zwei weniger desinfcktions- 
kräftige Imprägniermittel genannt, die den Vorzug 
besitzen, billig und überall ohne Schwierigkeit er- 
haltlich zu sein. Das eine Impragiermittel ist cine 
10 prozentige Wasserglaslosung, der man zur Verbilli- 
gung noch Kalkmilch zusetzen kann. Das andere ist 
starke Soole. Falls man Stempel mit Wasserglas trän- 
ken will, setzt man diese zweckmäßig vorher etwa 
2 Stunden im Fuchs einer Dampfkesselanlage einer 
Temperatur von 250 bis 3009 aus, um vorhandene 
Fäulniskeime abzutoten. 

Da in der Praxis von den einzelnen Firmen und 
Grubenverwaltungen die widersprechendsten Bchaup- 
tungen über den Wert der verschiedenen Impragnier- 
mittel verbreitet wurden, ließ der Vorstand des Vereins 
für die bergbaulichen Interessen im Oberbergamts- 
bezirk Dortmund im Jahre 1912 eine Reihe von Ver- 
gleichsversuchen anstellen. Für diese wurden gesunde, 
entrindete Kiefernstempel von 1,5 bis 1,9 m Länge 
und ca. 15 cm Durchmesser verwandt. In der folgen- 
den Tabelle sind die dabei ermittelten Imprägnier- 
kosten zusammengestellt.!) 


Gesamtimprägnierkosten je 1 cbm Holz 


beim 
Impragniermittel ma, oo Tee Ge 
see Druckverfahren 
Sette pe ee ee ee a ah Mark Mark _ 
Cruscophenol , . . . . 2,22 — 
Teeröl . a. s.s’ ‘e’ 1,22 5,07 
(Rüpingverfahren) 
Sublimat . . . àa.. 6,40 — 
Sublimat mit Ammoniak 
und Wasserglas . . . 3,86 3,95 

Bayersalz . .... - — 3,86—8,10 

(je nach der Konzentr.) 
Glickaufsalz . . ... 4,50 3,48 — 5,72 

(je nach der Konzentr.) 
Belle: =: & wre 3,70 4,22—7,68 

je nach der Konzentr.) 
Mykanthin. . ... . 0,83 = 
Viczsalsalz . . . 2.2. — 9,32 
Wasserglas. . ... . 0,88 = 
Wasserglas mit Kalk milch 0,77 — 


Wenngleich diese Zahlenangaben in der gegen- 
wärtigen Kriegszeit nicht mehr zutreffen, so dürften sie 
doch eine allgemeine Unterrichtung ermöglichen. 


1) Vgl. Zeitschrift „Glückauf“ 1914, S. 615. 
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Die bei den vom Bergbauvercin angeregten Ver- 
gleichsversuchen imprägnierten Hölzer wurden auf ver- 
schiedene westfalische Zechen verteilt und dort in 
Strecken, die voraussichtlich nicht in Druck kommen, 
eingebaut. Sobald dic dabei gemachten Erfahrungen 
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veröffentlicht werden, wird man nicht nur hinsichtlich 
der Impragnierkosten, sondern auch hinsichtlich der 
Güte der einzelnen Imprägnierverfahren Grundlagen 
besitzen. Bis dahin läßt sich jedoch ein abschließen- 
des Urteil hinsichtlich des letzten Punktes nicht fällen. 


Ueber Papier- und Zellstoffgarne. 


Von Dr. K. Süvern, 


Die letzte zusammenfassende Arbeit über diesen 
Gegenstand findet sich in dieser Zeitschrift 1915, Scite 65. 
Ueber einzelne Neuerungen aus jüngerer Zeit finden 
unsere Leser das Wesentliche in den Patentberichten 
der Kunststoffe 1915, Scite 130 (D. R. P. 284 074, Bres- 
lauer und Moriondi, Verfahren und Vorrichtung 
zur Erzeugung von Papierfäden mit Textilfaserbel ag), 
Seite 188 (D.R.P. 286013, Mechanische Seiler- 
warenfabrik Akt.-Ges., Mehrtcihge Vorrichtung 
zum Runden der zu verspinnenden Papierstreifen), 
Scite 239 (D.R.P. 287014, Leinveber, Verfahren 
zur Herstellung von Garnen aus Papier) und 1916, 
Seite 14 (D. R. P. 288820, Löbbecke, Verfahren zur 
Herstellung von Papiergarn aus Papierstreifen). Ueber 
weitere, seither bekannt gewordene Neuerungen soll 
im Nachstchenden berichtet werden. 

Die Papierstreifen, aus denen Papiergarne in be- 
kannter Weise hergestellt werden, müssen vor dem 
Spinnen angefeuchtet sein, doch darf diese Befeuch- 
tung nicht zu weit gehen und ein gewisses Maß nicht 
überschreiten, weil sonst das Papier erweicht wird und 
jeden Halt verliert. Eine vollständige und ganz gleich- 
mäßige Befeuchtung ist Bedingung fur die Erzielung 
eines guten Produktes. Die üblichen Befeuchtungs- 
arten wie das Durchführen der Papierbahn durch Flüs- 
sigkciten oder das Besprengen oder Bespruhen der 
Bahn geben kein fehlerloses Produkt. Die Schwierig- 
keiten steigen noch dadurch, daß das Befcuchten außer- 
ordentlich rasch geschehen muß, weil einerseits die 
lineare Geschwindigkeit der Papierbahn im Arbeits- 
vorgange sehr hoch ist und andererseits die bekannten 
Mittel, um das Annetzen zu erleichtern, nicht ange- 
wendet werden können. So bewirkt das sonst schr 
förderliche Anwärmen der Netzflüssigkeiten eine ra- 
schere Erweichung und dadurch einen Festigkeitsver- 
lust der Paprerbi thn, wie auch die üblichen fetten Netz- 
mittel wie Türkischrotöl oder Seife nicht verwendet 
werden können, weil die Erfahrung gelehrt hat, daß 
Fettzufuhr auf die Papierbahn die Festigkeit stark 
herabsetzt. Dr. Gustav Ullmann in Wien fand nun 
nach dem thm erteilten D. R. P. 293150 Kl. 76c vom 
1. 1. 1915, Verfahren zur gleichmäßigen Befeuchtung 
der zum Verspinnen vorbereiteten Papierbahnen, daß 
eine vollständig gleichmäßige und fast augenblickliche 
Netzung, verbunden mit geringster Fliissiekeitszufuhr, 
daher geringster Anfeuchtung des Papieres sich da- 
durch erreichen läßt, daß die Papierbahn durch einen 
Flüssiskeitsschaum, den man durch verschiedene 
schaumgebende Mittel erzeugen kann, hindurchgefuhrt 
wird. Die Behandlung der Papierbahn in Seifenschaum 
wirkt günstiger als das bisweilen übliche Durchtränken 
der Papierbahn mit Scifenlosung. Es ist zweckmäßig, 
zur Schaumbildung fettfreie und in der Kälte schaun- 
bildende Mittel zu verwenden. Von den bekannten 
seifenfreien schaumgebenden Mitteln wie Saponin, El- 
weiß, Gummi usw., eignet sich für das vorliegende 
Verfahren insbesondere das Saponin, das sich ın den 
Sileneen, der Seifenwurzel und Quillavarinde vorfindet. 
Die saponinhaltigen Lösungen werden in der Kalte 
durch Einblasen von Luft in einen dichten Schaum 
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verwandelt, die Papierbahn wird mit der durch den 
Arbeitsvorgang bedingten Geschwindigkeit durch den 
Schaum hindurchgeführt, der Schaum wird zwischen 
Glasstäben oder ähnlichem auf der Papierbahn ver- 
strichen und der Spinnvorgang in üblicher Weise zu 
Ende geführt. “Fs hat sich ferner gezeigt, dab mit 
dem Schaum auch bekannte wasserabwerfende Stoffe 
auf die Papierbahn gebracht werden können, wodurch 
dem Papier eine erhöhte Widerstandsfahigkeit gegen 
Feuchtigkeitseinflüsse verliehen wird und wodurch 
seine Verwendbarkeit in der Praxis sich steigert. Als 
geeignete Präparate werden Tonerdesalze genannt. Es 
kann aber auch der mit dem Schaum aufgebrachte 
Leim auf dem Wege der Durchführung des impräg- 
nierten Bandes durch eine Formaldehydatmosphäre 
koaguliert werden, wodurch Wasserdichtheit erreicht 
wird. Da Formaldehyd erst m der Wärme mit dem 
Leim reagiert, so können atch Leim und Formaldehyd 
in der Kälte gemeinsam mit dem Schaum hochgehoben 
und das Ausfällen des Leimes dann derart erreicht wer- 
den, daß die imprägnierte Papierbahn während oder 
nach der Ausführung des Spinnens kurze Zeit hindurch 
mäßiger Hitze ausgesctzt wird. 

Gleichfalls das Anfeuchten der aus einer trocke- 
nen Papierbahn geschnittenen Streifen betrifft das der 
Firma Ferd. Emil Jagenberg in Düsseldorf er- 
teilte D.R. P. 293 491 KI. 76c vom 17. X. 1915 (Ver- 
fahren und Vorrichtung zum Anfeuchten der aus einer 
trockenen Papierbahn geschnittenen Streifen.) Durch 
die geschützte Erfindung soll ein gleichmäßiges Durch- 
feuchten und Feuchthalten der auf Rollen gewickelten 
und für Spinnereizwecke dienenden Papierstreifen er- 
zielt werden. Während bei den bekannten Verfahren 
die Befeuchtung der Papierbahn entweder vor oder 
auch nach dem Schneiden ın Streifen, also nach dem 
Abwickeln oder bereits vor dem Wiedcraufwickeln er- 
folgt, werden die Papierstreifen bei dem geschützten 
Verfahren unmittelbar nach ihrem Auflaufen auf die 
Wickelrolle mittels des an sich bekannten Spritzver- 
fahrens angefeuchtet. Hierdurch geht einmal das 
Schneiden des Papieres, da dieses im trockenen Zu- 
Stande geschicht, das Papier also noch hart und nicht 
durchweicht ist, bedeutend sicherer, besser und leich- 
ter vonstatten, und andererseits findet ein Verlaufen des 
nicht erweichten Papieres nicht statt und die einzelnen 
Röllchen lassen sich leicht voneinander trennen. Da- 
gegen bietet bei den bekannten Ausführungen, bei wel- 
chen das Papier bereits vorher durchfeuchtet wird, das 
Schneiden von besonders feinen Streifen auBerordent- 
lich große Schwierigkeiten, weil der durchweichte Stoff 
dem Messer ausweicht und auf diese Weise viel Abfall 
entsteht. Diese Nachteile werden durch das neue Ver- 
fahren beseitigt, außerdem wird eine ungleichmäßige 
Spannung vermieden, da die Feuchtigkeit erst aufge- 
bracht wird, nachdem die Streifen sich in trockenem 
Zustande flach und glatt aufgelegt haben. Die Vor- 
richtung zur Ausführung des Verfahrens ist ın Fig. ı 
dargestellt. Zunächst wird die über Walzen geführte 
Papierbahn p durch Ringmesser m in einzelne Streifen 
zerschnitten, die dann über cine Leit- und Andrück- 
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walze a nach der Walze oder dem Haspel w geführt 
‚werden. Vor diesem befindet sich ein Wasserbehäl- 
ter b, ın welchen eine Anzahl nebeneinander befind- 
licher Rohre r eintaucht, die unten und oben offen 
sind. Oben befindet sich neben den Rohren r ein 
Rohr h, welches mit Oeffnungen o versehen ist. die so 
angebracht sind, daß sie sich nahe dem oberen Ende 
des Rohres r befinden. Das Rohr h steht mit einer Lei- 
tung für Druckluft oder dergl. in Verbindung und 
blast durch die Oeffnungen o Luft aus, was zur Folge 
hat, daß durch die Rohre r Wasser angesogen und zer- 
staubt wird. Bei dieser Zerstaubungsvorrichtung ist 
nun unterhalb der Walze w eine Platte e aus Blech oder 
dergl. angeordnet, durch welche das zerstäubte Wasser 
der Papierrolle besser zugeführt und verhindert wird, 


Fig 1. 
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unter dieser hindurchzutreten und die die Maschine bedie- 
nenden Personen und hier befindliche Gegenstande zu 
durchnassen. Das Blech e ist bei d drehbar gelagert 
und wird mit seinem hinteren Rande durch Gewichts- 
oder Federdruck an die Rolle w angedrückt. Infolge- 
dessen bewegt es sich selbsttätig beim Dickerwerden 
der Rolle w nach unten. Die sich etwa auf dem Blech 
in größeren Tropfen vereinigende Flüssigkeit wird 
durch dieses nach einem Behälter g geleitet. Unter- 
halb der Schneidmesser m ist ebenfalls ein Schutz- 
blech c angeordnet, welches diese gegen Feuchtwerden 
durch versprühtes Wasser schützt. 

Alfred Leinveber in Chemnitz erhielt durch 
das D.R.P. 293 339 Kl. 76c vom 16. I. 1915 eine 
Spinnkapsel für Papiergarne geschützt. Sie dient zur 
Aufnahme von Bändchenrollen und ein Teil der Kap- 
selwand, zweckmäßig die Hälfte, ist in der Achsen- 
richtung aufklappbar, so daß die flache Bändchenrolle 
in einer zur Spindelachse senkrechten Richtung auf den 
Spinnteller aufgeschoben werden kann und durch Her- 
unterklappen des Randteils festgelegt wird. In den 
Zeichnungen zeigt Fig. 2 im Schnitt die Kapsel aufge- 
klappt mit eingebrachter Bändchenrolle, Fig. 3 und 4 
im Schnitt und in oberer Ansicht die geschlossene 
Kapsel fertig zum Spinnen mit dem durch den Steg ge- 
zogenen Bändchen. Mit dem Spinnteller a ist der 
Teil b der Kapselwand, welche oben bei c übergreift, 
und der Steg d mit Durchzugsöffnung e fest verbun- 
den. Der übrige Randteil f ist mittels der Zapfen g 
oder anderer entsprechender Einrichtungen nach oben 
drehbar, so daß durch den infolge des Emporhebens 
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der Pfeilrichtung i senkrecht zur Spindelachse einge- 
bracht werden kann, wie breit auch der übergreifende 
Rand c und wie niedrig die Kapsel ausgeführt sein mag. 


Die Vorteile, welche die neue Spinnkapsel bietet, sind: 
daß die Höhe der Spinnkapsel bei Verwendung eines 
mit der Kapselwand fest verbundenen Steges äußerst 
beschränkt und trotzdem die Bändchenrolle mit Leich- 
tigkeit in die Kapsel eingeschoben werden kann; daß 
ein übergreifender Rand an der Wand angeordnet wer- 
den kann, durch den die eingeschobene Bändchenrolle 
in der Kapsel gehalten wird und dabei durch den über- 
greifenden Rand c bei entsprechend breiter Ausfüh- 
rung die Kapsel oben so weit abgedeckt werden kann, 
daß die Bändchenrolle längere Zeit in spinnfeuchtem 
Zustande erhalten wird; daß endlich der aufklappbare 
Randteil f durch die Schleuderkraft in seine Schluß- 
stellung übergeführt und dort gehalten wird, daB also 
besondere Sperreinrichtungen entbehrlich sind, daß 
aber auch Schäden vermieden werden, die bei anderen 
Bauarten durch Offenlassen solcher Sperreinrichtungen 
vorkommen können. 

Einen Spinnteller mit einem nach unten führen- 
den Garnabzugstrichter betrifft das Julius Glatz 
in Neidenfels bei Lambrecht (Pfalz) erteilte D. R. P. 
293 605 Kl. 76c vom ıı. VIII. 1915. Bei den bekann- 
ten Tellerspindeln mit Abzug nach unten ist der Garn- 
abzugtrichter gleichzeitig Spindelhals und Träger des 
Antriebs. Der Spindelhals hat entweder zwei Lager 
und die Antriebsscheibe den Wirtel in der Mitte oder 
ein Lager oberhalb oder unterhalb des Wirtels. Dieses 
Lager muß dann ziemlich breit sein, um die Hebel- 
wirkung des außerhalb des Lagers befindlichen Wirtels 
aufzunehmen. In beiden Fällen ist der als Spinnhals _ 
dienende Abzugstrichter von einer Länge, die zum Ein- - 
fädeln des Papierbandes schädlich ist, insbesondere 
weil das Papiergarn ım Abzugstrichter gleichzeitig vor- 
gerundet und gepreßt werden soll. Der Durchgang 
durch den Trichter muß also eng bemessen sein. Durch 
den Gegenstand der Erfindung soll es ermöglicht 
werden, einen beliebig kurzen Spindelhals zu nehmen 
und bei Verwendung nur eines Lagers die Möglichkeit 
gewähren, einen schrägen Zug des Wirtels zu ver- 
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meiden. In den Zeichnungen 5—7 be3eichnet a den 


frei gewordenen Spalt hindurch die Bändchenrolle h in! Spinnteller, in welchem die Papierrolle h untergebracht 
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ist. Der Spinnteller ist mit dem Wirtelgehäuse b ver- 
bunden. In das Wirtelgehäuse ist ein Lager, z. B. ein 
Kugellager d eingebracht. Das Papier wird durch den 


Fig. 6 
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Abzugtrichter g in dem sich allmahlich verengenden 
Kanal f nach abwärts geführt. Gemäß Fig. 6 ist ein 
Lager mit Einstellring d! vorgesehen. Es bezeichnet e 
die über der Stuhlung liegende Lagerschiene, die ge- 


mäß Fig. 7 als Lager e! für den Spinnteller ausge- 
bildet ist. 
Die amerik. Patente 1183337 und 1 183 338 von 


Fig, ù% 


H. M. Barber in Stonington behandeln Zerstreuer 
für statische Elektrizität für Papiergewerbe oder -Blät- 
ter. Hierauf wird noch ausführlicher einzugehen sein, 
sobald die Patente als Druckschriften zugänglich sind. 


o Referate, 


Papyrusfasern als Ersatz für Flachs, Hanf und Jute. (Der 
Tropenpflanzer 1916, S. 433.) Die österreichische Patentschrift Nr. 21 448 
beschreibt ein Verfahren, durch das aus Pflanzen, die dem Papyrus 
botanisch nahe stehen, die Fasern dadurch gewonnen werden, daß 
man die Stengel mit einer 2—3prozentigen Alkalilauge, der eine 
Emulsion von Petroleum und Kalkhydrat zugesetzt ist, langere Zeit 
ohne Druck kocht und die Fasern dann mit verdünnter Essigsäure 
reinigt. Durch D. R.-P. Nr. 290605 und 291302 ist ein weiteres 
Verfahren geschützt worden, nach dem die Papyrusstengel in etwa 
1/4 m lange Stücke zerschnitten, aufgeschlitzt, mit kochendem Wasser, 
erforderlichenfalls unter Druck, behandelt und zur Beseitigung der 
Sprödigkeit der noch verbleibenden Holzzellen mit Fetten oder ähn- 
lich wirkeuden Stoffen imprägniert werden. Die so gewonnenen 
Fasern sollen biegsam und elastisch sein und sich in solcher Feinheit 
gewinnen lassen, daß sie sich nicht nur zur Herstellung von Seilen, 
Schnüren, Sack- und Packgeweben, sondern auch zu wertvollen Garnen 
und feineren Geweben eignen. Auch wird in der Patentschrift 
hervorgehoben, daß dieses Verfahren gegenüber dem obengenannten 
durch österreichisches Patent geschützten Verfahren den Vorteil hat, 
daß es nicht wie jenes teuere und schwer transportierbare Chemikalien 
verlangt, sondern nur einer dauerhaften, betriebssicheren, von unge- 
schulten Arbeitern zu bedienenden Maschine bedarf. 

Hierzu bemerkt die Redaktion des „Tropenpflanzer*, daß die 
Frage, ob durch die bei dem deutschen Patent angewendete Behand- 
lung mit Fetten die Sprödigkeit der .verharzten Faser ebenso gut 
beseitigt wird, wie durch Alkalien, nur durch die Technik entschieden 
werden könne. Vielleicht sei es auch möglich, die auf diese Weise 
gewonnene Faser in Europa weiter zu behandeln. Die Hauptfrage 
sei aber die, ob es sich nach Beendigung des Krieges noch lohnen 
würde, diesen Faserstoff in unaufgeschlossenen Ländern oder weit von 
der Küste zu gewinnen, denn während des Krieges kann er ja vom 
Innern Afrikas nicht beschafft werden. Andererseits wird darauf 
aufmerksam gemacht, daß am Meromsee in Palästina ausgedehnte 
Flächen versumpften Landes mit Papyrusbeständen vorhanden sind, 
in einer Gegend, die durch eine neue gute Fahrstraße mit der Eisen- 
bahn verbunden ist. Rn, 

Wasserdichte Imprägnierung für Tuche. (Neueste Erfindungen 
und Erfahrungen 1916, S. 375.) Folgende Imprägnierungsverfahren 
sollen sich für Tuche eignen: Das Tuch wird zunächst in einer kalten, 
5proz. Lösung von essigsaurem Kalk eingeweicht, dann ausgeschleu- 
dert, bei einer Temperatur von 60° C getrocknet, hierauf in eine 
5proz, Seifenlösung gelegt, wieder ausgeschleudert und bei 40° C 
getrocknet; schließlich nochmals in das erste Bad eingelegt, wieder 
ausgeschleudert und getrocknet. Nach einem anderen Verfahren wird 
das Tuch mit einer durch Auflösen von 2 kg Alaun, I kg farbloser 
Gelatine und !/s kg weißer Seife in 50 Liter Wasser hergestellten 
Lösung gut durchtränkt, dann in eine Lösung von 2 kg Bleizucker 
in 50 Liter Wasser gebracht und hierauf ausgeschleudert und ge- 
trocknet. Rn. 

Löslichkeit der Kunstharze. (Der Tropenpflanzer 1916, S. 426.) 
Die aus Phenolen und Formaldehyd hergestellten Harze, die im all- 
gemeinen in fetten Oelen, Terpentin und Benzin nicht löslich sind, 
können, wie man neuerdings gefunden hat, dadurch leichter löslich 
gemacht werden, daß man sie mit Harzen, fetten Oelen oder Oel- 
säuren bezw. einem Gemisch derselben verschmilzt, wofür sich beson- 
ders Kolophonium, Terpentinharze, Kopale, Kumaronharze, Leinöl und 
chinesisches Harzöl eignen sollen. Auch vorzügliche spritlösliche 
Lacke erhält man, wenn man die Phenolharze mit Rizinusöl oder 
Leinöl bis zu einem auch in der Kälte klar bleibenden Harz ein- 
kocht. Rn. 

Ein neues Koagulationsmittel für Kautschuk. (Der Tropen- 
pflanzer 1916, S. 412.) Nach einem Bericht des amerikanischen 
Konsuls in Colombo A. Leonhard soll auf Ceylon ein Verfahren 
aufgefunden worden sein, um die frische Kautschukmilch schnell und 


sicher zu koagulieren. Bei dem Verfahren wird Kautschukmilch mit 
einer kleinen Menge Kokosmilch, die durch 4—5tagiges Stehen einen 
gewissen Gärungsgrad erreicht hat, vermischt, wobei sich der Kaut- 
schuk ausscheidet. Als Vorteil des Verfahrens wird angeführt, daß 
die Kokosmilch in den Tropen im Gegensatz zu den dort sehr teureu 
chemischen Säuren fast kostenlos zu haben ist. Auch wird ange- 
nommen, daß die chemischen Säuren den Nerv des Rohkautschuks 
angreifen und die Lebensdauer des Produktes verkürzen, während 
dieser Nachteil der in Gärung übergegangenen Kokosmilch nicht 
anhaften soll. Als Beispiel für die schädliche Wirkung der chemischen 
Säuren wird angeführt, daß Parakautschuk, mit Essigsäure oder anderen 
chemischen Produkten behandelt, nicht die Lebensdauer aufweist, 
wie das durch Koagulieren nach dem alten Räucherverfahren erhaltene 
Ergebnis. 

Kunstholz aus Sägespänen. (Neueste Erfindungen und Er- 
fahrungen 1915, S. 102; Der Holzkäufer,) Die Verfahren zur Her- 
stellung von Kunstholzmassen bestehen im allgemeinen darin, daß 
feine oder grobe Sägespäne mit einem geeigneten Bindemittel ver- 
mischt, die Mischung in Form gespreßt und deren Inhalt mit oder 
ohne Anwendung von Wärme gepreßt wird. So vermischt man z. B. 
Sägespäne mit Leim und Gerbstofflösungen oder mit Harz und Ter- 
pentin oder mit Blutalbumin bezw. Blut und Wasser. Die Mischung 
wird in Stahlformen gebracht, die durch Gasflammen auf eine be- 
stimmte Temperatur erhitzt werden, und dann unter starkem hydrau- 
lischem Druck gepreßt. Für die in der Wärme gepreßten Kunstpro- 
dukte wendet man auch eine Mischung von Holzschliff mit Leim- 
wasser an und streicht die daraus hergestellten Gegenstände zur Ver- 
meidung der schädlichen Einwirkung der Feuchtigkeit mit Leinölfir- 
nis an. Eine andere als Holzmarmor bezeichnete künstliche Holz- 
masse besteht aus einer Mischung von Sägespänen aus hartem Holz, 
Dreh- und Feilspänen von Elfenbein, Steinmissen mit Leim oder 
Wasserglas. Die Mischung wird zu Blöcken geformt, gepreßt und 
nach der Trocknung zu Furnieren aufgeschnitten, die vor den natür- 
lichen Furnieren den Vorzug haben, daß sie sich weder verziehen 
noch reißen. Die nach obigem Verfahren hergestellten Mischungen 
bilden sehr geschmeidige Massen, die bei der Pressung auch die 
kleinsten Räume und die feinsten Vertiefungen der Preßform aus- 
füllen. Die Feinheit und Sauberkeit der plastischen Preßprodukte 
hängt daher allein von der mehr oder weniger vollkommen aus- 
geführten Gravierung der Stahlformen ab, deren Ausführung daher 
die größte Aufmerksamheit zugewendet wird. Da ferner das äußere 
Aussehen der Kunstprodukte tunlichst einer bestimmten Holzart 
gleichen soll, so muß eine geeignete Wahl unter den Spänen und 
Bindemitteln getroffen werden. Das Verfahren ist bereits so vervoll- 
kommnet worden, daß z. B. alle früher von Holzbildhauern her- 
gestellten Gegenstände für die Verzierung von Möbeln auf diese 
Weise hergestellt werden. Auch werden derartige künstliche Holz- 
produkte z. B. bei der Holzarchitektur in Wohnzimmern zur Ver- 
schönerung der Wände und Decken angewendet. Rn. 

Kautschuk aus Alkohol. (Der Tropenpflanzer 1916, S. 428.) 
Ein von dem Russen Osteromilensky aufgefundenes Verfahren 
zur Herstellung von Kautschuk aus Alkohol besteht darin, daß ein 
Gemisch von Alkoholdampfen und Luft über ein rotglühendes Netz 
von Rotkupfer und Silber geleitet wird, wodurch ein Teil des Alko- 
hols in Azetataldehyd, l’araldehyd und Wasser verwandelt wird. 
Diese Aldehyde werden mit 70—90°%oigem Alkohol vermischt, in 
dampfförmigem und flüssigem Zustande durch eine Reihe von Metall- 
röhren geleitet, in denen sich auf 440 —460° erhitztes Aluminium- 
oxyd befindet. Hierdurch entsteht Erythren, eine flüchtige Kohlen- 
stoifverbindung, die in gasförmigem oder flüssigem Zustande mit 
etwas katalytischer Substanz in einem Dampfkochtopf zusammen- 
gebracht, in Kautschuk übergeführt wird. Der so erhaltene Kaut- 
schuk ist zwar chemisch rein, aber mit dem Handelskautschuk natür- 
lich nicht identisch. Er oxydiert sich an der Luft schneller, bildet 
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an der Oberfläche eine Kruste, gibt mit Schwefel vulkanisiert ein 
sehr sprödes Produkt und zersetzt sich nach der Beendigung der 
sehr langsam verlaufenden Vulkanisation, die bei 135° C, vor sich 
geht. Es soll jedoch dem Erfinder durch Zusatz von Harzen, Aminen 
in Mischung mit Metalloxyden, sowie Nitrobenzol und seinen Deri- 
raten, sowie Schwefel, im ganzen etwa 15°/o fremde Substanz, ge- 
lungen sein, eine Handelsware zu erhalten, die sich nicht an freier 
Luft zersetzt, schnell vulkanisiert und genügende Dehnbarkeit sowie 
Widerstandsfähigkeit besitzt. 
bis 18 dz chemisch reinen oder einschließlich der Zusätze 16 bis 
20,5 dz Handelskautschuk. Rn. 

E. Beutel undD. Margold. Bewährte Arbeitsweisen der 
Hornfärbung. (Neueste Erfindungen und Erfahrungen 1915, S. 241.) 
Das Gebiet der Hornfärbung umfaßt drei Teile: die Hornbleicherei, 
die Hornbeizerei und die Hornfarberei., 

I Die Hornbleicherei dient dazu, um aus dem grünen 
Naturhorn das glashelle sogen. feinste Horn und aus dem undurch- 
sichtigen schwarzen Büffelhorn die im Handel als Antilopenhorn be- 
zeichnete Ware zu erzeugen. Die Prozesse der Hornbleicherei sind 
von den Verfassern gemeinschaftlich mit Zink eingehend untersucht 
und in der Oesterreichischen Chemikerzeitung, Heft 9, beschrieben. 
Sie bestehen im wesentlichen in der Einwirkung von Wasserstoff- 
superoxyd auf das Horn, wodurch dessen natürlicher Farbstoff ganz 
oder zum Teil vernichtet wird. 

H. Die Hornbeizerei beruht auf der Einwirkung der Beizen 
auf das Horn. Die Beizfarben, obgleich sie keinen Farbstoff ent- 
halten, greifen das Horn auf chemische Weise an und dienen zum 
Gelb-, Braun-, Schwarzfärben, zur Nachahmung des Schildpatts und 
zur Erzielung perlmutterartig schimmernder Einlagerungen. Von be- 
währten Beizen werden angeführt die Salpetersäurebeize, die laugen- 
artige Blutbeize, die neutrale Blutbeize und die Salzsäurebeize. Die 
Zusammensetzung, Herstellung, Verwendung und Wirkung dieser 
Beizen wird beschrieben. 

HI. Die Hornfarberei, Benutzt Lösungen von Teerfarbstoffen 
und gestattet die Erzielung jedes beliebigen Farbtones. Die Ver- 
fasser haben eine große Anzahl von Farbstoffen auf ihre Eignung 
zur Hornfärberei untersucht und empfehlen für Blau Methylenblau 
(B B extra), für Rot Safranin und für Gelb Flavophosphin (R). 
Durch Mischung dieser Farben kann man eine große Anzahl von 
Tönen erhalten, Will man ein reines Grün haben, so benutzt man 
Kristallgrün, je nachdem mit Blau- oder Gelbzusatz. Ein reines Vio- 
lett erzielt man mit Methylviolett. Zur reinen Blau- oder Violett- 
färbung eignet sich nur gebleichtes oder von Natur aus farbloses oder 
weißes Horn. 

Die zur Färbung gelangende Ware muß vollständig fertig gestellt, 
vorpoliert und sorgfältig entfettet sein. Das Entfetten erfolgt ent- 
weder durch Abwaschen mit Benzin und Nachwaschen mit Soda- 
lösung oder durch Abreiben mit Wienerkalkbrei und Abspülen mit 
reinem Wasser. Die so vorbereitete Ware. wird in die lauwarme 
wässerige Farbstoffl6sung mehrere Stunden eingelegt. Nach der 
Färbung sind die Waren in reinem Wasser gründlich abzuspülen und 
mit weichen feinen Sägespänen sorgfältig zu trocknen. Rn. 

E. Stock. Der Kopaifladen, seine Entstehung und Auflösung. 
(Neueste Erfindungen und Erfahrungen 1915, S. 449.) Wenn bei der 
Fabrikation von Oellacken das Lacköl beim Verkochen dem Kopal 
vor dessen Auflösungsgrad zugesetzt wird, so geht letzterer mit dem 
Lacköl keine Verbindung ein und es scheidet sich ein Kopalfladen 
aus, der aus Kopal und Lack besteht und im allgemeinen als wert- 
los für die Lackfabrikation betrachtet wird, Man kann jedoch den 
Kopalfladen durch Auflösung verwertbar machen bezw. dessen Bildung 
verhindern, wenn man in folgender Weise verfährt: Sobald man bei 
der Glasprobe den Eintritt einer Fladenbildung daran bemerkt, daß 
der Lack an dem Spatel bezw. Glasstab nicht glatt abläuft, sondern 
häufig nach Druck zurückschnelltund einen schwachen spiunwebeartigen 
Faden des Lackes mit sich führt, gibt man unverzüglich in einen 
Kessel eine gleichgroße Menge amerikanisches Harz, wie der ver- 
unglückte Sud ausmacht, bringt denselben auf ein scharfes Feuer 
und erhitzt auf 280° C. Alsdann entfernt man den Kessel von dem- 
selben und fügt dem Harz in Anteilen unter sorgfältiger Rührung, 
jedoch unter Vermeidung der Abkühlung den betreffenden Kopalsud 
bei und zwar solange, als der Spatelablauf zeigt, daß die Masse 
nicht grießlich wird. Sodann hört man mit dem Rühren auf und 
verdünnt die klare Masse so heiß wie tunlich mit Terpentinöl und 
zwar soweit, bis man eine lackartige Flüssigkeit erhält. In der Regel 
findet durch die angegebene Menge Harz die Wiederherstellung des 
verunglückten Sudes statt. Nach den gleichen Angaben lassen sich 
fladenhaltige Lacke wieder brauchbar machen, wenn man eine Hart- 
harzschmelze mit denselben entsprechend verdünnt, d. h. bei 220 bis 
240° C. in derselben zur Auflösung bringt. - Rn. 

H. Wolff, Fragmente zur Chemie und Physik der Harze. 
(Chemische Umschau 1916, S. 92.) Verfasser fand, daß zu alko- 
holischen Schellacklösungen, deren Gehalt an Schellack nicht mehr 
als 5°/o beträgt, in manchen Fällen das vierfache Volumen an Wasser 
zugesetzt werden kann, ohne daß der Schellack ausfällt. Die so 
gewonnenen schwach alkoholischen wässrigen kolloiden Lösungen 
verhielten sich mit Bezug auf ihre Haltbarkeit verschieden. Einige 
blieben drei Tage, andere bis zu 7 Wochen unverändert. Beim Kochen 
der schwach alkoholischen Lösung wurde der Schellack ausgeschieden. 
Beim Abdampfen der alkoholischen Lösungen bei niedriger Temperatur 
schied sich der Schellack, falls die Temperatur über 50° lag, aus 


"KUNSTSTOFFE 


Aus 100 dz Alkohol gewinnt man l4 


203 


sämtlichen Lösungen aus, dagegen ließen sich bei Temperaturen unter 
50% einige der Proben bis zu einer Konzentration 1:20 (Schellack : 
Wasser) abdampfen. Beim Erkalten gelatinierten die Lösungen, Die 
gelatinierten Lösungen verhielten sich ebenfalls verschieden. Einige 
schieden schon nach wenigen Stunden Schellack aus, andere hielten 
sich 3—4 Tage unverändert. Die gelatinierten Lösungen waren ziem- 
lich tief rot gefärbt, wesentlich dunkler als die Ausgangsmaterialien 
und zeigten bei seitlicher Beleuchtung einen grünlichen Ton, also 
einen deutlichen Dichroismus, Die gelatinierten Lösungen, die sich 
zwei Tage lang unverändert gehalten hatten, wurden bei 30—40° 
getrocknet, bis sie sich zu Pulver zerreiben ließen. Das so erhaltene 
Pulver, welches bei den einzelnen Versuchen noch einen Wassergehalt 
von 3—7,5 Proz. zeigte, war nicht nur in Wasser, sondern nach Ver- 
lauf einer Woche auch in Alkohol in der Kälte unlöslich und zeigte 
auch in der Wärme nur eine spurweise Löslichkeit in Alkohol, Die 
Löslichkeit in alkalischen Lösungen war dagegen erhalten geblieben. 
Auch war der aus diesen Lösungen mit Säure gefällte Schellack 
wieder leicht und vollständig in Alkohol löslich und zeigte überhaupt, 
soweit sich bei der kleinen Menge des zur Verfügung stehenden 
Materials feststellen ließ, vollständig die Eigenschaften des Ausgangs- 
produktes. Verfasser weist darauf hin, daß die auffallende Erschei- 
nung, daß der kolloide Schellack, bezw. das aus diesem durch vor- 
sichtiges Trocknen erhaltene Präparat sich nach kurzer Zeit nicht 
mehr in Alkohol löst, an die bekannte Tatsache erinnert, daß gebleichter 
Schellack beim Lagern an Löslichkeit einbüßt. Da die Versuche, bei 
denen auf obigem Wege die Herstellung haltbarer Schellacklösungen 
gelang, zufällig in Gefäßen angestellt wurden, die verhältnismäßig 
leicht Alkali an Wasser abgeben, so rechnete Verfasser damit, daß 
Spuren von Alkalien, indem sie Verbindungen mit dem Schellack 
eingehen, als Schutzkolloide wirken konnten und stellte daher eine 
Reihe von Versuchen mit 3proz. alkoholischen Schellacklösungen unter 
Zusatz von verschiedenen alkalisch reagierenden Stoffen an. Von 
6 Versuchen ergab einer, bei dem 100 ccm der alkoholischen Lösung 
vorsichtig in 400 ccm einer 0,03prozentigen Lösung von Natron- 
wasserglas gegossen wurden, eine Lösung, die sich der ohne Alkali 
hergestellten, 3 —4 Tage unverändert bleibenden ähnlich verhielt. Die 
kolloide Schellacklösung wurde in allen Fällen durch kolloide Lösungen 
der Oxyde und Hydroxyde von Eisen und Tonerde gefällt. Die aus 
diesen Fällungen durch Behandlung mit Salzsäure erhaltenen Harze, 
die wegen der geringen Menge des zur Verfügung stehenden Materials 
auf mikrochemischem Wege untersucht werden mußten, schienen in 
Alkohol nicht löslich zu sein. Auch bei gebleichtem Schellack wurden 
bei einigen Versuchen ähnliche Ergebnisse erhalten, wie bei den 
obigen Versuchen, bei denen das Ausgangsmaterial dunkler Orange- 
schellack war. Rn. 

Leinölersatzstoffe für die Firnisbereitung. Das rapide Steigen 
der Leinölpreise einerseits, wie auch schließlich die bereits erfolgte 
Abgabebeschränkung hat den Ruf nach brauchbaren Leinölsurrogat- 
stoffen verdoppelt und es ist gewiß nicht uninteressant, zu erfahren, 
welche Fortschritte auch auf diesem Gebiete der Surrogatstoffindustrie 
gemacht wurden. Obgleich die Ansprüche, welche man an Leinöl- 
firnisersatz stellt, sehr verschieden sind, so hat man doch darauf 
Rücksicht zu nehmen, daß das Kunstprodukt den Verbrauchseigen- 
schaften des echten Leinölfirnis nach vielen Richtungen hin völlig 
entspricht, d. h, es ist darauf zu sehen, daß das Material hell, klar 
ist und schnell trocknet. Eines der bekanntesten Leinölfirnisersatz- 
mittel erhält man durch Zusammenmischen von 10 Teilen Kolophonium 
mit 2 Teilen Soda und 5 Teilen Wasser; nachdem man die Schmelze 
noch mit 25 Teilen Wasser verdünnt hat, setzt man 2,5 Teile Ammo- 
niakflüssigkeit hinzu. In neuerer Zeit ist man aber zur Mitverwen- 
dung von Rizinusöl übeıgegangen, das man einer trockenen Destil- 
lation unterwirft. Das so gewonnene Oel versetzt man je nach dem 
Dichtungsgrade mit irgend einer billigen Harzstofflosung und man 
erhält auf diese Weise einen allerdings weniger schnell trocknenden 
Firnis, welcher aber die guten Eigeuschaften aufweist, nicht spröd- 
brüchig zu werden, Erhitzt man Fichtenharz mit konzentrierter 
Schwefelsäure solange, bis das Aufschäumen der Mischung aufhört, 
so erlangt man ein Reaktionsprodukt, das mit raffiniertem Mineralöl 
verdünnt, ebenfalls als Leinolfirnis verwendet werden kann, — Ein 
Leinölfirnissurrogat, welches als Bindemittel für Glaserkitt usw. an- 
gewandt werden kann, erhält man, indem Rüböl in geklärtem Zu- 
stande mit sogenanntem Wood-Oel oder Holzöl vermischt und Fichten- 
harzlösungen einträgt. Durch Zusatz von harzsauren Metallverbin- 
dungen nimmt das sonst schwertrocknende Rüböl in obgenannten 
Verbindungen die gleichen schnelltrocknenden Eigenschaften des Lein- 
ölfirnis an. — Auch direkt aus Mischungen von Woodöl und Kolo- 
phonium werden firnisartige Produkte gewonnen, welche sich bereits 
einer ausgedehnten Verbreitung erfreuen. Nach einem amerikanischen 
Verfahren lassen sich Ersatzstoffe für Leinölfirnis auch aus Teeröl 
gewinnen; man versetzt das Oel mit Alkali längere Zeit, worauf sich 
beim Stehen ein Bodensatz zeigt. Das so gewonnene Oel wird mit 
Wasser ausgewaschen, mit trockener Preßluft behandelt und hierauf 
mit Bleioxyd versetzt. Schließlich trägt man noch Kottonöl oder auch 
andere Pilanzendle ein. Der Teergeruch wird durch Beifügung einer 
Aetherharzlösung aufgebessert, man kann’ indes aber auch andere 
Riechstoffe benützen. 

Für die Lackfabrikation und die Farbenindustrie überhaupt 
kommen als Firnisersatzstoffe in neuerer Zeit vielfach auch Phenol- 
harzlösungen in Verwendung, welche mit echtem Leinöl „gedehnt“ 
werden. Dieser Ersatzfirnis zeigt gegenüber dem reinen Leinöl noch 
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mannigfache gute Eigenschaften, wie schnelles Trocknen, große Härte 
und Widerstandsfähigkeit gegen Temperatureinflüsse und feinsten 
Glanz. Man hat natürlich auch billige minderwertige Surrogatstoffe 
gegenwärtig in den Handel gebracht, auf die wir nur zur besseren 
Erkennung derselben flüchtig hinweisen wollen, so unter anderen den 
aus Rüböl und Fichtenharzschmelze erzeugten Glanzfirnis, welcher 
infolge der dauernden Klebrigkeit für viele Zwecke ganz und gar 
unbrauchbar ist. Auch der Tranfirnis, als Emulsion aus Fischöl und 
Schellackkomposition hat sich in der Praxis nicht brauchbar erwiesen, 
da die dem Oele eigene Trübung si h durch Füll- und Zusatzstoffe 
nicht ausgleichen läßt und daher vielfach hinderlich ist. Besser schon 
haben sich reine Harzfirnisse eingeführt, von denen insbesondere der 
deutsche Leinölharzfirnis aus 1 Teil Körnermastix, 0,5 Teilen Terpentin, 
7 Teilen Holzöl, 1,7 Teilen Terpentin und 15 Teilen Rizinusöl ge- 
wonnen wird. Auch die Kautschukölfirnisse gewannen an Bedeutung, 
sind aber jetzt, wo der Materialwert des Stoffes bedeutend gestiegen 
ist, weniger in Betracht zu ziehen. O. Schwarzbach. 
Ersatz für Hartgummi. (Der Tropenpflanzer 1916, S. 427.) 
Unter dem Namen „Faturan“ bringt die Firma H. Traun 
& Söhne in Hamburg ein Kondensationsprodukt in den Handel, das 
sich in seinen physikalischen Eigenschaften nahezu wie Hartgummi 
verhalten und in fast allen Fällen einen Ersatz dafür bieten soll. 
Es ist nicht hygroskopisch, von hoher Warmebestandigkeit, be- 
sitzt einen großen elektrischen Leistungswiderstand und eine äußerst 
hohe Durchschlagstestigkeit. Die Zugsfestigkeit der normalen Fa- 
turanqualitaten beträgt 2,5—3,0 kg/ymm und sinkt nur bei ganz 
hochwärmebeständigen Materialien bis auf 2—2,5 kg/qmm. Das 
spezifische Gewicht schwankt bei normalen Faturansorten ähnlich 
wie bei Hartgummi zwischen 1,2—1,3 und steigt bei beschwerten 
(Qualitäten bis auf 2,5. Das Erzeugnis kann in Platten, Stangen, 
Röhren oder geformten Pressungen (mit oder ohne eingepreßte 
Metallteile) geliefert werden. Die Verarbeitung ist ähnlich wie bei 
Horn und Knochen. Faturan soll sich vorzüglich für die Isolation 
der Telegraphenapparate, Telephone, Zündapparate für Autos, See- 
minen, drahtlose Telegraphie usw. eignen. Rn. 
Neues Verfahren zur Herstellung von Kunstharz. (Der 
Tropenpflanzer’ 1916, S. 369.) Nach einem amerikanischen Verfahren 
zur Herstellung von Kunstharz soll Phenol mit Formin (Hexamethylen- 
tetramin) zusammengeschmolzen werden, bis eine goldgelbe Flüssig- 
keit entstanden ist, die dann in Formen gegossen und ohne Druck 
bis zur Erhärtung weiter erhitzt wird. Ueber die Eigenschaften des 
auf diese Weise erhaltenen Erzeugnisses wird angegeben, daß die 
Masse, so lange sie weich ist, sich dehnen und biegen läßt und jede 
beliebige Form annimmt, daß sie ferner im Anfangszustande auch in 
Alkohol, Azeton usw. löslich ist und so Firnisse und Lacke liefert, 
die getrocknet unangreifbar für kochendes Wasser und Chemikalien 
aller Art sind. Diese Firnisse und Lacke sollen daher zur Bildung un- 
zerstörbarer Ueberzüge auf Metallen und zur Herstellung für Oele, 
Fette und Petroleum undurchdringlicher Ueberzüge auf Pappe ge- 
eignet sein. Nach den weiteren Angaben liefern die durch längeres 
Frhitzen gehärteten Kunstharze dieser Art ein gelbes Material, das 
härter als Gold, Silber, Nickel, Marmor und Elfenbein ist, und zeigen 
einen schönen, den des Bernsteins übertreffenden Glanz und größeres 
Lichtbrechungsvermägen als Kronglas, eignen sich daher für Perlen 
besser als Bernstein. Sie sollen sich gut schleifen und polieren lassen, 
jede Art von Färbung annehmen, die Farbe besser halten, als die 
nach den nassen Verfahren durch Kondensation von Phenolen mit 
Formaldehyd hergestellten Kunstharze und sich selbst bei unmittel- 
barer Sonnenbestrahlung nicht wie jene röten, Schließlich sollen sie 
auch bezüglich der Kosten mit den Naturharzen wie Bernstein sowie 
Jet, Hartgummi usw, in Wettbewerb treten können. Rn. 
Ersatz für Rohkautschuk. (Der Tropenptlanzer 1916, S. 306.) 
Nach Angabe von Bela Rechnitz in der „Wirtschaftszeitung der 
Zentralmachte* ist die Technik der Verwertung von Kautschukab- 
fällen auf eine so hohe Stufe gebracht worden, daß man heute aus 
regenerierten Kautschukabfällen teils ganz ohne Rohkautsciuk, teils 
unter Verwendung eines sehr geringen Zusatzes desselben recht 
brauchbare, zum Teil den Friedensqualitäten gar nicht nachstehende 
Artikel erzeugen kann, Der einzige Bedarfsartikel, bei dem die Re- 
generatqualitäten bisher nicht mit genügendem Erfolge angewendet 
werden konnten, seien die Massivreifen für Automobile. Doch soll 
nunmehr auch die Herstellung brauchbarer, elastischer, aus Rene- 
gaten hergestellter Automobilreifen möglich sein. Auch die Fabri- 
kation des synthetischen Kautschuks schreitet, wenigstens in Deutsch- 
land, vorwärts, wo schon belangreiche Mengen davon hergestellt werden. 
Wenn der synthetische Kautschuk derzeit auch nur für ganz bestimmte 
Spezialartikel verwendet werden kann, so ist das doch schon eine 
große Hilfe gegenüber der Absperrungspolitik Englands. Rn. 
Ursachen des wechselnden Verhaltens des Kulturkautschuks 
bei der Vulkanisation. (Der Tropenpflanzer 1916, S. 306.) B. J. 
Eaton fand bei Vulkanisationsversuchen, die er bei Kautschuk- 
proben bei gleichbleibendem Schwefelzusatz und unter Anwendung der 
gleichen Temperatur anstellte, daß das Räuchern, einerlei ob im Byrne- 
apparat oder in Räucherkammern, die Vulkanisation verzögert, während 
eine mehrtägige Wartezeit zwischen Koagulation und Auswalzen des 
Kautschuks die Vulkanisation wesentlich beschleunigt. Auch die An- 
wendung von Formalin und ähnlichen Mitteln, ferner der Verdün- 
nungsgrad des Milchsaftes, die Menge des Essigsäurezusatzes beein- 
flussen die Vulkanisation. Eaton meint, daß ein vom Protein ab- 
geleiteter Stoff die Ursache der Beschleunigung der Vulkanisation 
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sei, so daß auch die Menge des Proteins bez. des vom Kautschuk 
eingeschlossenen Serums und damit auch das Alter der Baume von 
Wichtigkeit ist. Schnelle Vulkanisation ist von Vorteil, da das so 
erhaltene Produkt bessere mechanische Prütungswerte aufweist, was 
wohl daher kommt, daß die Gefahr der Ueberhitzung durch den schnellen 
Verlauf der Vulkanisation ausgeschaltet wird. “Rn. 
Holz-, Papier- und Waldwolle. (Der Holzmarkt 1916, S. 169.) 
Die Holzwolle besteht aus feinen, schmalen Hobelspänen von 
0,05—0,5 mm Dicke und 1—5 mm Breite. Für die Herstellung von 
Holzwolle sind Nadelhölzer, besonders Fichtenholz, am geeignetsten; 
doch kommen auch einzelne Laubhölzer zur Verarbeitung. Die Her- 
stellung der Holzwolle geschieht auf besonders dafür gebauten Ma- 
schinen, sogenannten Holzwollmaschinen. Diese besitzen einen hin- 
und hergleitenden Schlitten, der auf seiner Unterseite in ihren Ab- 
ständen voneinander verstellbare Ritzelmesser trägt. Hinter diesen 
Messern ist ein breites Hobelmesser angebracht, Die Spannbreite wird 
durch Entfernung der Ritzelmesser voneinander bestimmt. Bis jetzt 
benutzte man die Holzwolle hauptsächlich für Verpackungs- und 
Polsterzwecke. In den Kriegszeiten hat man sie als Ersatz für Putz- 
wolle in Vorschlag gebracht und mit gutem Erfolg für diesen Zweck 
verwertet. In neuerer Zeit werden nach dem österreichischen Patent 
Nr. 65572 von G. Rother aus Holzwolle durch Verspinnen mit 
Jute, Baumwolle und dergl. auch gebrauchsfertige Garne und Ge- 
spinste hergestellt. Die Holzwolle läßt sich mit den genannten Spinn- 
fasern auf den für die Erzeugung von Jutegarnen zur Verfügung 
stehenden Maschinen leicht verarbeiten. Die Garne sind natürlich 
von grober Beschatfenheit und vorzugsweise als Säcke zu verwenden. 
Die Gewebe müssen selbstverständlich geschoren und appretiert 
werden. Die Papierwolle wird aus der fertigen Papierbahn her- 
gestellt und zwar am besten aus den leichten, dünnen Seiden- und 
Pergaminpapieren, Das Papier wird auf besonders dafür gebauten 
Maschinen in Streifen von 0,5—5 mm geschnitten. Diese Streifen 
kommen unter der Bezeichnung Papierwolle in den Handel und finden 
namentlich zu medizinischen Verbänden, zu Verpackungszwecken, als 
Putzwolle und auch als ein vom hygienischen Standpunkt besonders 
empfehlenswerter Ersatz für Bettfedern Verwendung. Unter der Be- 
zeichnung Waldwolle werden schon seit Jahrzehnten sogenannte 
Mischprodukte hergestellt, wobei eine aus den Nadeln der Kiefer be- 
reiteter Faserstoff mit Wolle oder Baumwolle vermischt, versponnen 
wird. Eine Maschine, die das Zerfasern der Nadeln von Nadelhölzern 
für diese Zwecke bewirkt, ist durch D. R. P. Nr. 62794 geschützt. 
Die allein aus diesen Nadeln hergestellten Garne sollen als Füll- 
material für Polsterungen, zur Herstellung grober Tücher und Matten 
in Verbindung mit Wolle oder Baumwolle zur Herstellung von sogen. 
Gesundheitsflanell Verwendung finden. Rn. 
Taue aus Papier. {Der Tropenpflanzer 1916, S. 375.) Auf 
einer vom Niederösterreichischen Verein veranstalteten Gewerbeaus- 
stellung wurde nach der „Frankfurter Zeitung“ ein 20 mm dickes 
Seil aus Papier gezeigt, das 84 Stunden im Wasser gelegen hatte 
und dann erst bei einer Belastung von über 280 kg brüchig geworden 
war, Ferner wurde neben Papierseilen zum Garbenbinden und solchen, 
die als Halfter für Jungvieh dienten, auch ein 50 mm dickes Schiffs- 
tau aus Papier gezeigt, das aus 105 Papierfäden mit Drahteinlage 
bestand. Je 35 dieser Fäden sind zunächst zu einem Seil und dann 
die drei Seile zu einem Tau gedreht. Auch Treibriemen aus Papier- 
garn gibt es, die sich durch Geschmeidigkeit und gutes Halten an 
der Riemenscheibe auszeichnen sollen. Rn. 
Candelillawachs. (Der Tropenpflanzer 1916, S. 366.) Dieses 
Wachs bedeckt die Oberfläche der Zweige eines mexikanischen 1 bis 
11/2 m hohen Strauches aus der Familie der Euphorbiaceen, Pedilan- 
thus Pavonis. Das Rohwachs bildet opake, grobkörnige, etwas bröck- 
lige Massen, die bis 6,500 Wasser, 3 bis 15°/o Schmutz und 0,5 bis 
1,50/o Asche, hauptsächlich Kalk enthalten. Beim Umschmelzen er- 
hält man das Wachs in durchscheinenden, dunkelbraunen, Rohparaf- 
fin ähnlichen harten Stäben. die sich bei niedriger Temperatur pulvern 
lassen und ein wenig nach Bienenwachs und Kolophonium riechen. 
Das als Ersatz von Carnaubawachs dienende Candelillawachs wurde 
in Deutschland in der ersten Hälfte des Jahres 1914 mit 175—195 Mk. 
für 100 kg bezahlt. Rn. 
Wachs aus Zuckerrohr. (Der Tropenpflanzer 1916, S. 366.) 
In Natal extrahieren einige Zuckerfabriken das Wachs mittels des 
Benzolverfahrens aus den Filterpreßkuchen, die bei dem Ubarohr 
etwa 17°Jo Wachs enthalten. Dieses Wachs muß aber im Gegensatz 
zu dem durch Extraktion mit Benzin erhaltenen schön weißen Erzeug- 
nis noch gereinigt werden, wodurch die Kosten sich erhöhen, Rn. 
Mangel an Essigsäure zur Gewinnung von Kautschukmilch. 
(Der Tropenpflanzer 1916, S. 3/1.) Dadurch, daß Deutschland ab- 
geschnitten ist und die Länder der Entente nicht leistungsfähig sind, 
macht sich ein fühlbarer Mangel an Essigsäure in den Kautschuk- 
gebieten Südasiens geltend. In Kanada wird zwar seit längerer Zeit 
eine 80°/oige Handelsware hergestellt, neuerdings auch eine 96 —99°/e ige. 
Dagegen nimmt die Erzeugung von Essigsäure für die Ausfuhr in 
den Vereinigten Staaten und Holland ab, da die Hauptmenge des dort 
erzeugten essigsauren Kalkes zur Herstellung von Azeton, das die 
kriegführenden Staaten in großen Mengen benötigen, benutzt wird. 
Die von Japan zum Verkauf gebrachte Handelsware erwies sich als 
nicht genügend rein. Rn. 
Kautschukerzeugung und Verbrauch im Jahre 1915. (Tropen- 
pflanzer 1916, S. 307.) Eine englische Kautschukfirma berechnet die 
Erzeugung und den Verbrauch von Kautschuk folgendermaßen: 
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Erzeugung: 


1914 1915 
Pflanzungskautschuk . .... . . 71380 t 106 136 t 
Brasilianischer Waldkautschuk . . . . 37 220 t 37 220 t 
Wildkautschuk anderer Länder . . . . . 11780 t 7625 t 
Weltproduktion ...... . 120380 t 150 981 t 

Verbrauch: 

1914 1915 
Amerika . . .... 61240 t 97 000 t 
England .... . 18 000 t 17 981 t 
Rußland . 6.4 4 6 «© 2 * ‘o 11610 t 13 000 t 
Frankreich . . 2 2 20 ee we 5 600 t 11000 t 
Italien . . . .. I e a ee 4000 t 7000 t 
Kanada . . A u ‘e 1 700 t 3600 t 
Japan und Australien . .... ‘ 2 400 t 2000 t 

Belgien .... «cae. ei 630 t — 
Skandinavien ..... . SEE 2400 t 2400 t 
Deutschland, Oesterreich usw. ar 13 400 t 6000 t 

zusammen 121080 t 159 981 


Danach würde also der Verbrauch einigermaßen der Erzeugung 
entsprechen; jedoch scheinen die Schätzungen des Verbrauches etwas 
willkürlich zu sein. 

Nach einem Bericht des deutsch-brasilianıschen Handelsverbandes 
in Berlin sollen sich dagegen Erzeugung und Verbrauch folgender- 
maßen stellen: 


Erzeugung: 

Ostindische Pflanzungen. . . ... . . 85000¢t 
Brasilien, Peru, Bolivia und Ecuador . . 40000 t 
Andere Länder. . . FE ces 5000 t 

zusammen 130000 t 
Vereinigte Staaten und Kanada . . . . . 90000 t 
Großbritannien . . . . 2... . . . 28000 t 
Frankreich . . . . 2 2 ew ew ew ee) 20000 t 
Rußland . Bi ee a en aot 
Italien . . a Mik dk ne ni A 5000 t 
Skandinavien . ; Pe he a 2000 t 
Japan, Australien . . er 3000 t 

zusammen 166 000 t 


- 


‘Dieses würde ein Defizit von 36000 Tonnen ergeben; jedoch 
ist die Schätzung der Erzeugung von Wildkautschuk zweifellos viel 
zu niedrig, da schon Westafrika allein bedeutend mehr liefert. Viel 
zu gering ist auch die Bewertung der Erzeugung der Plantagen. 
Sicher ist nur, und dafür sprechen die gegenwärtigen Kautschuk- 
preise, daß der Bedarf durch die Erzeugung trotz des Ausfalles der 
Zentralmächte nicht überschritten wird und daß größere Vorräte 
nirgends vorhanden sind, Rn. 

Künstliche Korkmasse. (Neueste Erfindungen und Erfahrungen 
1916, S. 331). Nach einem durch D. R. P. Nr. 278 036 geschützten 
Verfahren der Portolac Holzmasse-Gesellschaft m. b. H., Wien, soll 
eine künstliche Korkmasse in der Weise hergestellt werden, daß die 
größere Menge des zur Erzielung des Endproduktes erforderlichen 
Korkkleines, vorzugsweise Korkschrot, zuerst -in Wasser oder 
in schwacher Lösung von Kali- oder Natronlauge oder von Wasser- 
glas gekocht, sodann während 24 Stunden in der Flüssigkeit stehen 
gelassen wird, damit die Korkporen gut aufgeschlossen werden und 
genügend Feuchtigkeit aufnehmen können. Inzwischen wird die 
kleinere Menge des Korkleines durch aufeinanderfolgende Behand- 
lung mit Natronlauge nnd Schwefelkohlenstoff viskosiert. Die visko- 
sierte Teilmenge des Korkschrotes wird mit der vorbehandelten 
größeren Teilmenge unter Zusatz einer kleinen Menge Korkmehl 
innig bei Luftzutritt gemischt, wobei infolge der eintretenden Luft 
und infolge des in der gekochten Korkschrotteilmenge enthaltenen 
Wassers die Abscheidung der gallertartigen Zellulose aus der visko- 
kierten Teilmenge erfolgt, worauf die gesamte Menge gepreßt wird. 
Dieser Masse können auch geringe Mengen verschiedener Binde- 
mittel wie Leim, Wasserglas, Harz, Kasein u. dgl. und auch Füll- 
stoffe, wie Sägespäne, Holzmehl, Torfmehl, Laubmehl, Kieselguhr, 
Asbest u. dgl. zugesetzt werden Die so erhaltene Masse wird bei 
200—300 Atmosphären Druck gepreßt. Die Platten werden voll- 
kommen lufttrocken gemacht und hierauf in der Wärmepresse bei 
etwa 100 Atmosphären nachgepreßt. Derartige Massen sollen in 
Plattenform als Bodenbelag Verwendung finden. | Rn, 

Kautschuk als Lederersatz. (Der Tropenpflanzer 1915, S. 714.) 
Bei der Suche nach neuen Verwendungsarten für Kautschuk ist man 
auch bestrebt, das immer teurer werdende Leder wo angängig durch 
Kautschuk zu ersetzen wie dies z. B. schon mehr oder weniger bei 
Treibriemen, Gummisohlen und -Absätze, Hahndichtungen, Leder- 
manschetten für hydraulische Pressen usw. der Fall ist. Ferner wird 
auch vorgeschlagen, Helme, Patronentaschen, Seitengewehrscheiden 
usw. aus Vulkanfiber herzustellen. Auch für Pürschsohlen für Pa- 
trouillen und Horchposten wäre Kautschuk ein geeignetes Material. 
Ein richtiges Lederersatzmittel ist freilich noch nicht gefunden, wenn 
auch die Verfahren, gemahlene Lederabfälle oder filzartige Fasern 
mit Kautschukmischung, Füllstoffen und Bindemitteln zu vermengen 
und dann zu pressen, für mancherlei Zwecke geeignete Ersatzstoffe 
geliefert haben. Das gleiche gilt für Verfahren, wobei filzartige 
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Stoffe mit Kautschukplatten belegt und das Ganze unter starkem 
Druck gepreßt und vulkanisiert wird. Rn. 


Patent-Beridt. 


Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


Oesterreichische Patentanmeldung vom 27, 2, 1915. 
Emil Beisenherz in Essen, Ruhr. Verfahren zum Ent- 
schweren von Seidenabfällen u. dgl. Das als Lösungsmittel 
verwendete primäre Ammoniumoxalat wie auch das zur Fällung be- 
nutzte Ammoniak werden durch Destillation wiedergewonnen und ge- 
langen beide im Kreislauf zur Anwendung. (Oesterr. Patentblatt 
vom 15. 7. 16, S. 224.) 

Britisches Patent Nr. 20977 vom Jahre 1914. F. Pol- 
lak, Wien. Phenolaldehydkondensationsprodukte. Kon- 
densationsprodukte von lichter Farbe und widerstandsfähig gegen Luft 
und Licht werden aus den löslichen Kondensationsprodukten, die mit 
einer sehr geringen Menge Kondensationsmittel hergestellt wurden, 
dadurch erhalten, daß mit Wasser unter Zusatz einer verdünnten, 
wässerigen Lösung eines Stoffes. der freies Phenol oxydiert oder löst, 
gewaschen wird. Geeignet sind Alkohole, Aether, Ketone, Aldehyde, 
hydrierte Phenole, Wasserstoffsuperoxyd oder Zucker. Das erhaltene 
Produkt wird gründlich gewaschen und das unlösliche Endprodukt in 
der üblichen Weise hergestellt, 

Britisches Patent Nr. 21016 vom Jahre 1914. Gesell- 
schaft für Chemische Industrie in Basel in Basel. Zellu- 
losefettsäureester. Zellulosefettsäureester, welche glasartige 
Gallerten darstellen und sehr viskose Lösungen ergeben, werden er- 
halten durch Behandeln der Zellulose bei Temperaturen nicht über 
200° mit Essigsäureanhydrid oder anderen Fettsäureanhydriden, die 
mit Eisessig verdünnt sein können, in Gegenwart schwach wirkender 
Katalysatoren, bis eine feste Gallerte entstanden ist ohne Verflüssi- 
gung der Mischung. Die erhaltenen Ester können in solche anderer 
l.öslichkeit dadurch übergeführt werden, daß ihre Lösungen in ge- 
eigneten Lösungsmitteln wie Phenolen, Kresolen oder Tetrachlor- 
äthan mit hydrolisierenden Mitteln behandelt oder erhitzt werden. 
Es wird z. B. Zellulose oder schwach nitrierte Zellulose unter 20°C. 
mit Essigsäureanhydrid, Eisessig und Sulfurylchlorid oder einem Ge- 
misch aus Chlorzink und Phosphorsäureanhydrid behandelt und die 
erhaltene glasartige Masse wird in Tetrachloräthan gelöst. Durch 
Erhitzen nach Neutralisieren des Sulfurylchlorids durch Natriumazetat 
werden Azetate von anderer Löslichkeit erhalten. 

Britisches Patent Nr. 20550 vom Jahre 1914. B.S. Lacy, 
Sewaren, New-Jersey. Alkohole. Alkohole werden erhalten 
durch Einwirkung basischer Stoffe auf Alkylhalogenide in Gegen- 
wart einer Flüssigkeit, wobei die reagierenden Stoffe innig gemischt 
und über 100° erhitzt werden unter einem Druck, der höher ist als 
der Dampfdruck der Flüssigkeit allein. Als basische Stoffe sind 
Kalkmilch, kohlensaurer Kalk, Aetznatron oder Kalkmilch und Aetz- 
natron oder Soda verwendbar. 

Britisches Patent Nr. 6716 vom Jahre 1914. K. Tara- 
soff, Moskau. Phenolaldehydkondensationsprodukte. Die 
Kondensation von Phenolen mit Aldehyden wird ausgeführt in Gegen- 
wart von sulfonierten Fettsäuren oder sulfonierten Harzölen oder 
Mischungen davon. Je nach den Reaktionsbedingungen werden 
schmelzbare lösliche oder unschmelzbare unlösliche Produkte er- 
halten. 

Britisches Patent Nr. 7560 vom Jahre 1914. K. Tara- 
soff, Moskau. Phenolaldehydkondensationsprodukte, Die 
Kondensation wird in Gegenwart der sulfonierten Fettsäuren und 
solcher organischer Verbindungen ausgeführt, welche frei oder im 
wesentlichen frei von Phenol-, Aldehyd- oder Sulfogruppen sind. 
Solche Körper sind Terpene, z. B. Terpentinöl, ferner Kohlen- oder 
Holzteer oder ihre nicht phenolischen Destillate, Harze wie Kolo- 
phonium, Harzöle, Oele, Fette, Fettsäuren, Naphthensäuren oder Rück- 
stände von der Reinigung der Naphtha oder ihrer Destillate. Harte 
unschmelzbare Produkte werden erhalten aus: Phenol, Formaldehyd, 
den Sulfosäuren aus Vaselindestillaten der Naphtha und Kokosnuß- 
ölfettsäuren, ferner aus Phenol, Formaldehyd, aromatischen Sulfo- 
fettsäuren und säurefreien Nebenprodukten von der Reinigung der 
Naphtha mit Schwefelsäure. endlich aus Phenol, Formaldehyd, aro- 
matischen Sulfofettsäuren und Holz- oder Kohlenteer, Schmelzbare 
Produkte werden erhalten aus Phenol. Formaldehyd, Sulfofettsäuren 
aus Vaselindestillaten von Naphtha und Terpentinöl. Die Reaktion 
kann stufenweise ausgeführt werden, der Formaldehyd kann in zwei 
Portionen zugesetzt werden. 

Britisches Patent Nr. 15669 vom Jahre 1914. Che- 
mische Fabrik Griesheim-Flektron in Frankfurt a M. 
Azetaldehyd. Azetaldehyd wird erhalten durch dauerndes Leiten 
von Azetylen im Ueberschuß durch Säure von ungefähr ?0—35?Jo, 
gemischt mit (Nuecksilbersalz. Die Temperatur wird unter dem Siede- 
punkt der Säure gehalten. Schwefelsäure, Phosphorsäure, organische 
Sulfosäuren sind geeignet. 

Ver. St. Amer. Patent Nr. 1179 408. K. Delbrück, Elber- 
feld, H. Köhler, Leverkusen und K. Meisenburg, Elber- 
feld, (Farbenfabriken vorm. Friedr, Bayer & Co. Lever- 
kusen.) Verfahren zur Herstellung von Kohlenwasser- 
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stoffen der Erythrenreihe. Ein Glykol mit mindestens 4 Kohlen- 
stoffatomen und dem Kern l ; 


z. B. 1., 3-Butandiol wird mit erhitztem Magnesiumsulfat bei Tem- 
peraturen von 300--400° in Berührung gebracht. 

Ver. St. Amer. Patent Nr. 1179420. E. Galitzenstein 
und M. Mugdan, Nürnberg (Konsortium für elektro- 
chemische Industrie G. m. b. H.). Verfahren zur Her- 
stellung organischer Säuren, besonders Essigsäure, Die 
entsprechenden Aldehyde werden mit Sauerstoff in Gegenwart von 
Manganverbindungen unter Rühren oxydiert. 5 

Ver. St. Amer. Patent Nr. 1179421. E. Galitzenstein 
und M. Mugdan, Nürnberg (Konsortium für elektro- 
chemische Industrie G. m. b. H.) Verfahren zur Her- 
stellung von Persäuren. Sauerstoffhaltiges Gas wird in Aldehyd 
bei Temperaturen unter 15° C, eingeleitet. 

Britisches Patent Nr. 21483 vom Jahre 1914. Gesell- 
schaft für Elektroosmose, Frankfurt a. M. Elektrische 
Endosmose bei Gelatine, Leim usw, Leim oder Gelatine 
liefernde Stoffe wie Ossein oder Häute- oder Lederabfälle werden 
von Säuren, Salzen, Kalk usw. dadurch befreit, daß sie an- 
gefeuchtet oder in Wasser suspendiert zwischen Diaphragmen dem 
elektrischen Strom ausgesetzt werden. Die durch den Strom er- 
zeugte Wärme, die durch Zufuhr von außen oder Chemikalien ver- 
stärkt werden kann, kann dazu ausgenutzt werden, das Material 
gleichzeitig in Leim oder Gelatine überzuführen. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. (Patentklasse 22). 


Britisches Patent Nr. 21484 vom Jahre 1914, Gesell- 
schaft für Elektroosmose, Frankfurt a. M. Elektrische 
Endosmose, Gelatine. Gelatine, welche von Salzen, reduzieren- 
den Stotten, Albumin oder Fett durch ein näher beschriebenes Ver- 
fahren befreit ist, wird für photographische Emulsionen verwendet. 

Ver. St. Amer. Patent Nr. 1180702. J. de Long. New- 
York und J. B. d’Homergue, Pittsburg, Isoliermaterial 
für Gebäude, Kühlwagen u. dergl. Zwischen Platten ist eine 
unverfilzte Mischung aus Torf und Viehhaaren untergebracht. 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


Oesterreichische Patentanmeldung vom 27. 6. 14. 
Kishi Kazuta in Tokio. Verfahren zurHerstellung kinst- 
licher Seide aus Nitrozelluloselösungen. Den Lösungen 
werden die sich nicht verflüchtigenden Anteile des Chrysalidendls zu- 
gesetzt, worauf die Lösungen in der üblichen Weise versponnen werden. 
(Oesterr. Patentblatt 1916, S. 236.) 

Britisches Patent Nr. 20260 vom Jahre 1914. St. Ar- 
mande, Nitshill, Renfrewshire, und T. Reid. Glasgow. 
Konservieren von Holz. Es besteht in der Behandlung mit 
Dichlorbenzol oder einem anderen gechlorten Benzolderivat in ge- 
schmolzenem Zustande, wobei Oele, Wachs, Harz oder andere be- 
kannte Konservierungsmittel zugesetzt werden können, 

Ver. St. Amer. Patent Nr. 1179357. K. Haring, Hers- 
feld (Anhydat-Lederwerke Akt.-Ges.) Herstellung von 
Fasermaterial als Ersatz für Leder und andere Zwecke. 
In das zu imprägnierende Gewebe wird ein Stoff, z.B. Zelluloid, ein- 
geführt, welcher in dem Lösungsmittel für die Imprägnierung mit 
dem Füllstoff unlöslich ist, dann wird mit der Lösung eines geeigneten 
Füllstoffes imprägniert und dann wird das gefüllte Gewebe in eine 
geschmolzene Masse eingebracht, welche in der vorher verwendeten 
Lösung gelöst wird. 

Ver. St. Amer. Patent Nr. 1181857. Henry Dreyfus 
in Basel, Zelluloseazetate und Verfahren zu ihrer Her- 
stellung. Die direkte Herstellung von Zelluloseazetat, welches in 
Chloroform und in Alkohol unlöslich, in Alkohol-Chloroform dagegen 
leicht löslich ist, wird in der Weise vorgenommen, daß man auf 
Zellulose mit Schwefelsäure und Essigsäureanhydrid einwirkt und 
zwar gelangen auf 10 Teile Zellulose nicht mehr als 2!/; Teile 
Schwefelsäure und 15—30 Teile Essigsäueanhydrid bei Temperaturen 
nicht über 40° C. zur Einwirkung. Oder es werden auf 10 Teile 
feuchte Zellulose etwa | Teil Schwefelsäure und 15 bis 30 Teile 
Essigsäureanhydrid bei Zimmertemperatur zur Einwirkung gebracht. 
Oder 200 Teile Zellulosematerial mit etwa 5°/o Feuchtigkeit werden 
behandelt mit einem Gemisch aus Eisessig und etwa 20 Teilen 
Schwefelsäure, dazu setzt man unter Rühren und bei Temperaturen 
nicht über Zimmertemperatur 400 Teile Essigsäureanhydrid. Nach- 
dem die gebildeten Azetate in Lösung gegangen sind, wird durch 
Zusatz von Wasser gefällt, das Reaktionsprodukt abgeschieden und 
getrocknet. 


Tedniihe Notizen, 


Amerikanisches Verfahren zum künstlichen Trocknen von 
Naturholz. Da sich frisch geschlagenes Holz nicht in dem für die 
Verarbeitung günstigsten, d. h. „lufttrockenen“ Zustande befindet, 
vielmehr oft eine sehr große Menge Wasser enthält, die erst durch 
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jahrelanges Liegen an der Luft genügend verdunsten könnte, kommt 
die künstliche Trocknung durch Zuführen erwärmter Luft immer mehr 
in Aufnahme. 

Im Laufe der Jahre sind mancherlei Konstruktionen angegeben 
worden, um Holz rasch, gleichförmig und auch ökonomisch zu trock- 
nen, Neben manchem guten Gedanken findet sich darunter auch 
Wertloses. Neuerdings wird nun durch gewerbliche Blätter ein in 
Amerika geübtes Verfahren der Trocknung des Holzes unter Anwen- 
dung des Ventilators bekannt, worüber wir einiges mitteilen wollen. 
In dem geschlossenen Trockenraum wird die erwärmte Luft mittels 
eines Ventilators durch das Holz hindurchgetrieben, wobei sie sich 
mit dessen Feuchtigkeit schwängert, um alsdann durch einen kühlen- 
den Kondensator zu ziehen, wo sie das aufgenommene Wasser wieder 
abgibt, um nach Wiedererwärmung das Spiel zu erneuern. Näheres 
über die Anordnung und über deren Wirkung ist in den Blättern 
nicht mitgeteilt. Doch ist es nicht schwer zu sagen, welche Vorteile 
mit dieser Art des Trocknens verbunden sein können. 

Vor allem wird sich der Betrieb gleichförmig gestalten lassen. 
Die Gleichförmigkeit des Trocknens hängt von der gleichmäßigen 
Ventilation ab, die aber bei Anwendung eines Schornsteins für den 
Zug im Sommer und Winter sehr verschieden ist. Die Temperatur- 
ditferenz zwischen der äußeren Luft und der durch den Schornstein 
abziehenden warmen und feuchten Luft bedingt die Stärke der Luft- 
zufuhr; im Winter ist diese Differenz groß; im Sommer klein. Wenn 
man sich die abziehende Luft z. B. + 30° C denkt, so könnte im 
Sommer ev. gar keine Differenz vorhanden sein; man müßte dann 
den Schornstein besonders heizen. Mittels des Ventilators wird jedoch 
immer eine gleichförmige Strömung der gesamten Luftmasse erzeugt, 
unabhängig von der Temperatur der äußeren Luft; somit wird auch 
das Trocknen zu allen Jahreszeiten in stets gleicher Stärke erfolgen 
können. 

Weiterhin kann das Trocknen auch beschleunigt werden. Mit- 
tels des Ventilators läßt sich eine sehr lebhafte Luftbewegung her- 
stellen und somit die Wärme der im Kondensator zum größeren Teil 
ihres Wassers befreiten und wieder erhitzten Luft rasch an die Holz- 
flächen hinführen, so daß das Erwärmen des Holzes und die Ver- 
dampfung des Wassers schneller von statten geht. | 

Durch die große Geschwindigkeit der Luftbewegung läßt sich 
wohl auch die Temperatur in verschiedenen Höhen des Trocken- 
raumes sehr gleichförmig gestalten, so daß die Austrocknung der 
einzelnen Holzstücke in gleichem Grade erfolgt. 

Man würde sich den Betrfeb etwa in der folgenden Weise zu 
denken haben: Die durch den Heizapparat auf 60° C erwärmte Luft 
kühlt sich beim Durchziehen durch das Holz auf 40° C ab und ist 
dabei nahezu gesattigt, Dann wird sie im Kondensator auf 20° ge- 
kühlt und gibt dabei pro Kubikmeter 50 — 17 = 33 g Wasser ab. 
Die Lufttemperaturen und die Mengen ablaufenden Wassers wären 
durch Meßwerkzeuge zu kontrollieren und zu regulieren. Es ist an- 
zunehmen, daß bei gleich starker Luftbewegung durch den Ventilator 
die Luft im Anfang feuchter wird und mehr Wasser im Kondensator 
abgibt als später, wenn das Holz schon ziemlich trocken geworden 
ist; ebenso wird später die Temperatur der Luft eine höhere sein, 
nachdem das Holz durch seine ganze Masse warm geworden ist und 
weniger Wärme zur Verdampfung verbraucht wird. Es könnte sich 
vielleicht ökonomisch empfehlen, die Luft später eine Zeitlang im 
Trockenraum selbst herumzuführen, ehe man sie nach dem Konden- 
sator ziehen läßt. — Die Zeit, bis eine Füllung des Trockenraumes 
mit Holz getrocknet ist, wird natürlich wie immer ganz von der 
Stärke des Holzes abhängen, dicke Stücke trocknen langsamer als 
dünne. — Am geeignetsten zum Trocknen soll sich ein Raum von 
100 cbm erwiesen haben. Wird die Luft innerhalb desselben binnen 
5 Minuten einmal gewechselt, so kommen dann bei etwa ein Drittel 
Füllung Holz 0,2 cbm Luft auf die Sekunde. Der zum Betriebe 
dienende Ventilator braucht somit nicht groß zu sein und erheischt 
nur geringe Betriebskraft. 

Welches ungefähr der Aufwand für Verdampfung des Wassers 
im Holze und Kondensierung des Dampfes im Kondensator ist, möge 
rein theoretisch an einem Beispiel gezeigt werden: Es sei angenommen 
1 cbm Vollholz von 800 kg Gewicht, das 300 kg Wasser enthalte, 
wovon 200 kg zu verdampfen sind. Da 1 kg Wasser zur Verdampfung 
rd. 600 WE erfordert, so sind für die 200 kg = 120000 WE aufzu- 
wenden. Hierfür sind 17 kg Kohle erforderlich, da 1 kg bei der Ver- 
brennung im Mittel 7000 WE entwickelt. Dabei ist nicht in Rech- 
nung gezogen der Aufwand für die Erwärmung der Luft und des 
Holzes, für Verluste usw. (der Gesamtaufwand mag in Wirklichkeit 
das Doppelte bis Dreifache betragen). Bei der Kondensation des 
Dampfes wird dieselbe Menge Wärme abgegeben und auf das Kühl- 
wasser übertragen, das sich dann von seiner Erdtemperatur 10° C 
auf 40°C (Temperatur der gesättigten Luft) erwärnt. Das Kilogramm 
Wasser nimmt dabei 30 WE auf. und es sind für die gesamte Kon- 
densation von 200 kg Dampf 4000 kg oder 4 cbm Wasser erforder- 
lich. Denkt man sich einen Trockenraum von 100 cbm mit ein 
Drittel, also 33 cbm Holz gefüllt, so wären für die Kondensation des 
in der Luft übergegangenen Dampfes 4 X 33 = 132 cbm Wasser auf- 
zuwenden. Hierbei ist der Betrag für die abzukühlende Luft nicht 
eingerechnet. Da die Beschaffung der großen Wassermenge unter 
Umständen Schwierigkeiten oder große Kosten verursachen könnte, 
so fragt es sich, ob es nicht billiger wäre, unter Anwendung des 
Ventilators fortwährend Luft von außen zu entnehmen und zu er- 
wärmen, um sie nach Sättigung mit Dampf ins Freie zu führen. Es 
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müßte dann allerdings immer die Temperatur der freien Luft und 
deren wechselnder Feuchtigkeitsgehalt beachtet werden, was den 
Betrieb etwas umstandlicher machte. Bei jeder neuen Trockenanlage 
wäre die Sachlage wohl besonders zu berücksichtigen. 

In bezug auf die Aufstellung des Holzes empfiehlt es sich, 
Stücke, welche, wie Dielen und Parkettplatten, breite und schmale 
Flächen haben, so zu lagern, daß die breite Fläche senkrecht steht, 
sofern des Luftzug, wie üblich, von unten nach oben oder umgekehrt 
geht. Dann findet eine gleichmäßig rasche Berührung der warmen 
Luft mit den breiten Flächen statt, was nicht in dem Grade der 
Fall ist, wenn sich die Luft seitlich in die Zwischenräume bewegen 
müßte, wie bei horizontaler Lagerung der Platten. Kann bei An- 
wendung eines Ventilators die Luft seitlich von einer senkrechten 
ganzen Wandfläche zur gegenüberstehenden getrieben werden, was 
jedoch besondere Kanalanordnungen erfordert. so wird auch bei hori- 
zontaler Lagerung der Platten ein guter Effekt erzielt werden. 

Dem ungleichmäßigen Schwinden des Holzes, wie es sich infolge 
stärkerer Austrocknung an der Oberfläche als im Innern durch Risse 
und Sprünge äußert, kann man nur durch Trocknen bei hoher Tempe- 
ratur in nahezu gesättigter Luft entgegenwirken. Mittels des Venti- 
lators treibt man die Luft wiederholt durch die Holzmasse, ohne sie 
im Kondensator abzukühlen. Setzt man dies längere Zeit fort, so 
wird die Holzmasse allmählich bis ins Innere hinein die gleichmäßig 
hohe Temperatur annehmen. Dann läßt man die Luft im Konden- 
sator nur wenig kühlen und von ihrem Wasser verlieren, so daß sie 
etwas neuen Dampf von dem Holze aufzunehmen vermag; die Ver- 
dampfung wird sich nun auch in das warme Innere fortsetzen und 
dieses sich ebenfalls zusammenziehen. Ein gewisser Unterschied in 
dem Feuchtigkeitsgehalte des Holzes zwischen außen und innen wird 
ja bis zum gewünschten Grad der Austrocknung des Holzes immer 
bleiben; ist derselbe jedoch nicht groß, so wird auch der Schwind- 
unterschied nicht groß sein und kein Reißen eintreten. Versuche in 
diesem Sinne wären sehr zu empfehlen, erfordern aber eine aufmerk- 
same Beobachtung im Hinblick auf Temperatur und Feuchtigkeits- 
zustand der Trockenraumluft sowie Leitung des Betriebes, 

(Zeitschrift für Drechsler usw.). 

Einiges über das Färben und Durchfärben von Holzstoffen 
und Kunstmassen. Um den Holz- und Kunststoffmassen vielfach ein 
schöneres aussehen zu geben, werden diese mit Farbstoffen behandelt, 
welche man entweder in der Masse selbst oder durch Beizbehand- 
lung auf der Oberfläche anbringt. Die Verwendung der neuen ver- 
schiedenen Kunststoffmassen brachte jedoch aber auch das Bedürfnis 
mit sich, auf diesem Gebiete neue technische Vervollkommnungen 
anzustreben, denen wir hier einige Aufmerksamkeit schenken wollen, 
mit besonderer Berücksichtigung des Grundstoffmateriales. — Wie 
bereits eingangs erwähnt, geschieht die Färbung entweder im Stoffe 
selbst durch Beimischung von Erdfarben, Lackfarben und Anilin- 
farbstoffen oder aber man bringt die Färbungen auf der Oberfläche an 
durch Beizung, Anstrich usw. Erst in neuester Zeit wurde die Farb- 
technik durch neue Methoden erweitert, von denen die Imprägnie- 
rung oder besser gesagt Durchfärbung der Masse besondere 
Wichtigkeit erhalten hat. Bei Stoffen, deren Aufnahmefähigkeit 
durch die Porosität des Stoffes selbst schon gegeben ist, wie z. B. 
bei verschiedenen Holzsorten, ist dies leichter zu erreichen; schwie- 
riger ist es schon, wenn Kunstmassen von besonderer Dichtigkeit 
und Härte auf die Weise gefärbt werden sollen. Die Durchfärbung 
des Holzes geschieht bekanntlich in der Weise, daß man das für 
die Arbeitszwecke zugeschnittene Material durch ieichtes Einlegen 
in Laugenbäder, welche mit Weingeist versetzt sind, entharzt. Hier- 
auf bringt man das Material in gut verschließbare Behälter und setzt 
es unter starken Dampfdruck, während man andererseits flüssiges 
Farbstoffmaterial, wie Anilinfarbstoffe, nach der Dampfbehandlung in 
Anwendung bringt. Es wird dadurch ein möglichst gleichförmiges 
Durchdringen mit Farbe erreicht. Auch das Saugsystem kommt 
in Anwendung, welches darauf basiert, daß das Material mit guten 
Abdichtungen abgeschlossen und hierauf mit einem Saugpumpwerke 
in Verbindung gebracht wird, so daß die Farbstoffe in die Poren 
gewissermaßen eingesogen werden. 

Für dichte Stoffmaterialien, wie Kunstmassen, Hartholz und 
Steinmassen hat man ein neues Verfahren ausgearbeitet, welches die 
Durchfärbung mit Metallsalzfarben bezweckt, Das patentierte 
Verfahren stützt sich auf folgende Beobachtungen. Mit einer Flüssig- 
keit, bestehend aus ungefähr 80 g eines alkohollöslichen Kampfer- 
salzes über 100 gAlkohol und 15 g Glyzerin erreicht man durch 
Umsetzung mit den erwähnten Metallsalzen einen Farbendurch- 
schlag, welcher die Masse nach vorheriger entsprechender Präparation 
vollkommen durchdringt, lichtbeständig ist und auch sonst große 
Widerstandsfähigkeit aufweist. An einem genauen Ausführungsbei- 
spiele wollen wir diesen Prozeß noch eingehender erläutern. Man 
löst z. B. in einer 10°/oigen Glyzerinlösung unter Ermärmung 2°/o 
milchsaures Eisen und gibt 1—2°[o eines Kohlenhydrates hinzu. Mit 
dieser Lösung tränkt man die zu färbenden Sachen und setzt in 
einem weiteren Bade das Eisensalz mit Ferrozyankali zu einem 
schönen Blau um. Auf diese Weise treten ziemliche regelmäßige 
Tönungen ein, welche, wenn die Waren geschliffen oder poliert 
werden, noch ganz besonders zur Geltung kommen. Die Zusätze, 
die zur Durchfärbung unbedingt nötig sind, haben den Zweck, die 
Bildung von Metallkarbonaten, wie sie sonst bei der Anwendung 
alkoholischer Metallösungen schon bei gewöhnlicher Temperatur 
durch Umsetzung des Metallsalzes mit den kohlensauren Bestand- 
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teilen der Masse eintreten, zu verhindern. Von besonderer Wichtig- 
keit ist dieses namentlich jetzt bei den immer mehr auf den Markt 
kommenden Kunststeinmassen, da hiebei nicht nur die Hervorbrin- 
gung der Farbenniederschläge, sondern auch noch erreicht wird, daß 
das Material reaktionsfähig bleibt und das Eindringen der Farbstoffe 
begünstigt. 

Bei gewissen Kunststoffmassen wie Galalith, Zellon usw, 
hat sich gezeigt, daß eine Durchfärbung in leichter und guter Weise 
erzielt wird, wenn man das Material längere oder kürzere Zeit in 
schwache Laugenbäder einweicht, die mit den geeigneten Farbstoffen 
angesetzt sind; selbstverständlich müssen es alkalibeständige Farb- 
stoffe sein. Die Phenolharzmassen, welche ja bekanntlich unter den 
Kunststoffen ebenfalls eine wichtige Rolle spielen, bringt man zu- 
nächst durch Dampfeinwirkung auf einen niedrigen Härtegrad und 
erhält auf diese Weise die Aufnahmefähigkeit des Materials. Hier 
kann man spirituslösliche Farbstoffe ohne Bedenken in Anwendung 
bringen, man muß aber das Farbbad ähnlich wie bei der Beizung 
längere Zeit darauf einwirken lassen, Felix, 
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Deutsche Kunstleder- A.-G. in Kötitz bei Coswig. In der 
außerordentlichen Generalversammlung wurde die beantragte Erhöhung 
des Aktienkapitals um 750000 Mark auf 3/50000 Mark einstimmig 
genehmigt. Die neuen Aktien, die an der Dividende für 1916 zu ein 
Viertel teilnehmen, werden von den Bankhäusern Gebr. Arnhold in 
Dresden und Hardy & Co. in Berlin mit 109 0/0 übernommen und den 
bisherigen Aktionären im Verhältnis von 4:1 mit 115°Jo angeboten 
werden. Die Einführung des gesamten Aktienkapitals an der Berliner 
Börse, die bereits kurz vor Beginn des Krieges angeregt wurde, wird 
sofort nach Friedensschluß erfolgen. Wie der Vorsitzende ausführte, 
sei im laufenden Geschäftsjahr eine ganz wesentliche Umsatzsteigerung 
eingetreten; im ersten Halbjahr betrug der Umsatz nicht unerheblich 
mehr als das gesamte Aktienkapital. Damit zusammenhängend haben 
sich die Außenstände der Gesellschaft gegenüber dem Vorjahr in- 
zwischen verdoppelt. Die Nachfrage für die Fabrikate des Unter- 
nehmens wird im Hinblick auf die hohen Lederpreise, die auch für 
die nächsten Jahre vorherrschend sein werden, anhalten und ver- 
spricht auch für die Friedensze:t der Gesellschaft gute Erträgnisse. 
Man sei aus allen diesen Gründen schon jetzt an die Erweiterung 
der Anlagen und die Steigerung der Betriebsmittel herangetreten. 

Interessante Feststellungen über Neradol wurden in der letzten 
Sitzung der ständigen Tarifkommission der deutschen Eisenbahnen 
bei Beratung eines Antrages auf Versetzung von Neradol in den 
Spezialtarif I gemacht. Begründet wurde der Antrag wie folgt: 
Neradol kommt auf den Markt unter zwei Bezeichnungen: „Nera- 
dol D“ und ,Neradol ND. Erstens, das patentamtlich unter Nr, 262558 
geschützt ist, sei ein Verdichtungserzeugnis von Formaldehyd und 
sulfonierten Phenolen, letzteres — auf welches ein Patent noch 
nicht erteilt ist — ein Einwirkungserzeugnis von Formaldehyd auf 
Naphthalinsulfosäure. Für manche Ledersorten könne Neradol 
als alleiniger Gerbstoff verwendet werden, während es für andere 
Ledersorten, namentlich Schuhleder, zusammen mit natürlichen Gerb- 
stoffen, besonders Quebracho oder Sumach, verwendet werden müsse. 
Bei der gleichzeitigen Verwendung mit natürlichen Gerbstoffen er- 
mögliche Neradol, mit einem Gerbstoffe auszukommen, beschleunige 
dabei den Gerbevorgang und verbessere das Leder. Es koste durch- 
schnittlich 45 Mk. für 100 kg. Der Gehalt an wirksamem Gerbstoff 
betrage 30 Prozent, während zum Beispiel Quebrachoholz 20 Prozent, 
Myrobolanen 34 Prozent, Dividivi 40 Prozent enthielten. Die im 
Spezialtarif I genannten natürlichen Gerbstoffe kämen alle aus dem 
Auslande. Es erscheine geboten, diesen im Inland zur Herstellung 
kommenden Stoff im Interesse der Lederindustrie sowohl, als der heimi- 
schen chemischen Industrie, jenen fremden Gerbstoffen gleichzustellen. 

Schließlich wird im Antrage noch erläuternd bemerkt, daß 
Neradol ein flüssiger Gerbstoff sei, der heute unter den Kriegsaus- 
nahmetarif 2Id falle. Die ostdeutsche Lederindustrie habe sofort 
nach Veröffentlichung dieses Ausnahmetarifs die Einbeziehung des 
Neradol betrieben. Es erscheine aber angezeigt, für alle Fälle die 
tarifarische Gleichstellung auch im Rahmen des allgemeinen Tarifs 
möglichst bald durchzuführen. 

Hiezu berichtete die Eisenbahndirektion Altona, daß sie nicht 
in der Lage sei, die Annahme des Antrags zu empfehlen, obwohl 
sich der Zentralverein der deutschen Lederindustrie in Berlin für die 
beantragte Frachtherabsetzung von Neradol ausgesprochen habe. Wie 
die Altonaer Direktion im Benehmen mit dem Vorstand der deutschen 
Versuchsanstalt für Lederindustrie, Professor Dr. Paeßler in Frei- 
berg i. S., festgestellt habe, können die Neradol-Gerbstoffe der Ba- 
dischen Anilin- und Sodafabrik in Ludwigshafen (Rhein) nicht 
den überseeischen pflanzlichen Gerbstoffen des Spezialtarifs I gleich- 
gestellt werden, sondern nur wie die erst aus letzteren hergestellten 
Gerbstoffauszüge behandelt, d h. nach der allgemeinen Wagen- 
ladungsklasse tariliert werden. Aus einem Aufsatz des genannten 
Sachverständigen gehe hervor, daß die Neradol-Gerbstoffe, je nach- 
dem es sich um die Marken D oder ND handelt, eine dick- oder 
mehr dünnflüssige Masse darstellen, die schon im Aussehen den 
flüssigen pflanzlichen Gerbstoffauszügen der allgemeinen Wagen- 
ladungsklasse ähnelt, und die aber vor allem ebenso wie die letzteren 
ein zur Verwendung fertiges Gerbmittel ist, während aus den über- 
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seeischen pflanzlichen Gerbstoffen des Spezialtarifs I erst flüssige 
pflanzliche Gerbstoffauszüge gefertigt werden, die dann als Gerb- 
mittel verwendet werden. 

Dazu kommt, daß sich die Handelspreise der überseeischen 
pflanzlichen Gerbstoffe des Spezialtarifs | zu Friedenszeiten mit etwa 
10 bis 25 Mk, für 100 kg im allgemeinen erheblich niedriger stellen 
als die Handelspreise für die Neradolgerbstoffe, für die vor dem Kriege 
45 Mk. für 100 kg bezahlt sind. Allerdings hat die Fabrik erklärt, 
sich nach dem Kriege bei der dann zu erwartenden Steigerung des 
Absatzes — um so mehr als dann auch mehr mit dem Auslande, das 
jetzt größtenteils verschlossen sei, als Abnehmer gerechnet werden 
könne — je nach der Sorte voraussichtlich mit 30 bis 40 Mk. für 
100 kg und vielleicht auch noch mit niedrigeren Preisen begnügen 
zu können. Immerhin sind auch diese Preise noch weit höher als 
diejenigen der meisten pflanzlichen Gerbstoffe des Spezialtarifs 1. 
Selbst die Handelspreise der gemeinschaftlich mit den Neradolgerb- 
stoffen hauptsächlich zur Verwendung kommenden Quebrachoholz- 
auszüge (22 bis 25 Mk. für 100 kg) bleiben noch in nicht unerheb- 
lichem Maße gegen die Preise der Neradolgerbstoffe zurück, trotz 
ungefähr gleichen Gerbstoffgehaltes der letzteren mit etwa 30 Proz. 
und der Quebrachoholzauszüge mit etwa 20 bis 32 Prozent. 

Wenn schon hiernach kein Anlaß vorliegen dürfte, die Neradol- 
gerbstoffe tarifarisch besser zu behandeln als die hauptsächlich mit 
ihnen im Wettbewerb stehenden Auszüge von den überseeischen 
pflanzlichen Gerbstoffen, so ist dies noch viel weniger berechtigt, 
wenn man auch die bedeutenden Vorzüge berücksichtigt, die die 
Neradolgerbstoffe noch gegenüber den pflanzlichen Gerbstoffauszügen 
besitzen sollen und die nach einem Gutachten die folgenden sind: 

Die hauptsächlichste Verwendung der Neradolgerbstoffe liegt 
gerade in der Schwerlederindustrie, in der sie gemeinschaftlich 
mit den Auszügen der gebräuchlichen pflanzlichen Gerbstoffe — be- 
sonders am Quebrachoholz und Sumach — zur Herstellung der teuren 
Sohlleder, Vacheleder (Halbsohlleder), Riemenleder, Sattlerleder usw. 
dienen. Hierbei werden sie entweder zum Angerben mit anschließen- 
der Gerbung mit pflanzlichen Gerbemitteln oder mit diesen gleich- 
zeitig angewandt und bewirken neben einer beträchtlichen Streckung 
der pflanzlichen Gerbemittel ganz besonders auch eine Verkürzung 
der sonst sehr langen Gerbdauer.: Außerdem soll das auf diese Weise 
hergestellte Leder von besonderer Zähigkeit sein, also eine bedeu- 
tend erhöhte Reißfestigkeit aufweisen. Dazu kommt, daß durch 
die Verwendung von Neradol in irgendwelcher Form das Leder eine 
günstigere (hellere) Farbe erhält, weshalb Neradol auch ohne wei- 
teres als Bleichmittel für solche pflanzlich gegerbten Leder benutzt 
werden kann, deren Farbe zu dunkel ist und infolgedessen nicht be- 
friedigt. In diesen Fällen läßt man der eigentlichen Gerbung, die zu 
einer zu dunklen Farbe führt, eine Vorgerbung mit Neradol vorauf- 
gehen, oder man nimmt das Bleichen nach erfolgter Gerbung vor. 

Einen gerade für Oberleder wichtigen Vorzug besitzt noch be- 
sonders das Neradol D, daß es die Leder erheblich weicher macht 
als die lediglich mit pflanzlichen Stoffen gegerbten Leder. Daher 
kann Neradol D besonders für Oberleder in größeren Mengen zur 
Gerbung benutzt werden. Auch Leder, die aus der pflanzlichen Ger- 
bung zu hart herauskommen, können durch Nachbehandlung mit 
Neradol D weicher gemacht werden. 

Es fehlt aber dem Neradol D die füllende Wirkung, welche 
den natürlichen Gerbstoffen zukommt. Deshalb darf in den Fällen, 
in denen wie z. B, bei Sohlleder, nicht auf Weichheit, sondern auf 
Festigkeit gesehen wird, in der Neradolmenge nicht zu weit hinauf 
gegangen werden. Darin liegt auch der Grund, daß Schwerleder 
nicht ausschließlich. sondern nur gemeinschaftlich mit den Auszügen 
an den sonst gebräuchlichen pflanzlichen Gerbstotfen gegerbt werden. 

In anderen Fällen, in denen eine größere Weichheit der Leder 
wünschenswert ist, kann dies durch Verwendung von größeren Mengen 
von Neradol D erreicht werden. Die ausschließliche Neradol D- 
Gerbung kommt aber nur für gewisse Zwecke, namentlich bei leichten 
Ledersorten (leichte Schaf- und Ziegenfelle, zum Beispiel für Hut 
futter, ferner Schafspalte und dergleichen) und in solchen Fällen in 
Frage, in denen auf die füllende Wirkung kein Gewicht gelegt wird. 
Bei der Verwendung von Neradol ND soll ein Zuweichwerden der 
Leder nicht zu befürchten scin, weil dieses dem Leder einen besseren 
Stand und volleren Griff gibt als das Neradol D. 

Endlich sei auch noch darauf hingewiesen, daß Neradol D und 
ND auf die schwer löslichen Gerbstoffe der pflanzlichen Gerbmittel 
lösend wirken. Diese Gerbmittel enthalten einen Teil des Gerbstoffes 
in schwer löslicher Form, so daß die durch Auslaugen dieser Gerb- 
mittel oder durch Auflösen von pflanzlichen Gerbstoffauszügen in der 
Hitze hergestellten Brühen beim Atkühlen mitunter ganz bedeutende 
Mengen von schwer löslichem Gerbstoff nbscheiden, der für die 
Gerbung verloren ist und außerdem die Gerbung. hemmt. Besonders 
tritt dies bei den (Juebrachobrühen auf. Es können also Gerbstoff- 
auszüge, die schwer löslichen Gerbstoff in reichlicher Menge ent- 
halten, durch Behandlung mit Neradol in leicht lösliche Auszüge 
umgewandelt werden, 

Nach allen diesen Feststellungen war die Altonaer Direktion 
der Ansicht, daß man, wenn man dem Antrage wegen Aufnahme 
der Nerad.lgerbstoffe in den Spezialtarif I entsprechen würde, nicht 
anders umhin könnte, als den dann auch mit Sicherheit zu erwar- 
tenden Anträgen auf gleiche tarifarische Behandlung der pflanzlichen 
Gerbstoftacszige ebenfalls stattzugeben. Eine derartige weitgehende 
Tarifherabsetzung dürfte aber ohne bisher nachgewiesenes dringendes 
Bedürfnis nicht in Frage kommen. 


KUNSTSTOFFE 


gg a D, 
ee A e o E e ee en ar reden erg 


Nr. 17 | 


In den Kriegsausnahmetarif 21d, der für Zehntonnen-Sendungen 
die Sätze des Spezialtarifs Ill gewährt, ist Neradol als flüssiger Gerb- 
stoff ebenfalls aufgenommen worden, weil darin neben den Gerb- 
stoffen des Spezialtarifs | auch die nach der allgemeinen Wagen- 
ladungsklasse tarifierenden flüssigen Gerbstoffauszüge berücksichtigt 
sind. 

Die antragstellende Verwaltung Ludwigshafen hat noch mit- 
geteilt, daß sich während des Krieges der Preis für Neradöl D uın 
ungefähr 50 Prozent, für Neradol ND um 30 Prozent erhöht, der 
Versand seit April sich vervierfacht habe (von 244 Tonnen auf 1035 
Tonnen monatlich). 

Wenn wider Erwarten die Aufnahme der Neradolgerbstotfe in 
den Spezialtarif I beschlossen werden sollte, müßte die Altonaer 
Direktion auch die Bezeichnung als „Neradol“ beanstanden, weil es 
bisher stets vermieden worden ist, derartige Phantasienamen in den 
Tarif aufzunehmen. Die vom Vertreter der Direktion Ludwigshafen 
geäußerte Ansicht, daß auch Chromformiat nur eine Patentbezeich- 
nung oder ein Phantasiename sei, trifft nicht zu, denn wie die Direk- 
tion Ludwigshafen selbst in ihrem schriftlichen Bericht über das 
Chromformiat ausgeführt hat, werden die ameisensauren Salze, und 
um ein solches handelt es sich beim Chromformiat, als „Formiate* 
bezeichnet. Es müßte also für die Neradolgerbstoffe schon eine 
andere die Zusammensetzung des Gerbstoffes entsprechende Bezeich- 
nung gewählt werden und hat die darauf bereits hingewiesene Fabrik 
schon deshalb die Bezeichnung „Teergerbstoffe“ vorgeschlagen, 
Diese Bezeichnung wird von der Chemischen Versuchsanstalt in Berlin 
wieder für zu weitgehend gehalten, weil damit chemische Erzeugnisse 
getroffen werden könnten, deren Aufnahme in den Spezialtarif I 
wegen ihrer Hochwertigkeit und wegen ihrer hauptsächlichen Ver- 
wendung gerade für andere Zwecke nicht beabsichtigt sein kann. 
Die genannte Versuchsanstalt hat deshalb, wenn wirklich wider Er- 
warten die Durchführung des Antrags beschlossen werden sollte, 
empfohlen, die Bezeichnung ,Formaldehydgerbstoffe* zu wählen, da 
es das zur Herstellung der Neradolmarken verwendete Formaldehyd 
sei, das den Gerbstoff liefere. 

Schließlich beantragte die berichtende Verwaltung die Ablehnung 
des Antrages. 

Der Berichterstatter des Verkehrsausschusses vertrat die An- 
sicht, daß die Angelegenheit noch nicht spruchreif sei. Die Gerb- 
stoffpreise wären zur Zeit allgemein ganz erheblich gestiegen. Es 
lasse sich nicht voraussehen, welchen Wert und welche Bedeutung 
diese künstlichen Gerbstoffe nach dem Kriege haben werden. Die 
Verhältnisse lägen ähnlich wie bei anderen zur Beratung stehenden 
Anträgen, bei welchen Gewißheiten fehlen und beantrage er daher 
Vertagung. 

Aus dem Vertreter-Ausschusse wurde geäußert, daß die für 
Neradol in Frage kommenden Rohstoffe für die Privatindustrie gegen- 
wärtig ohne Bedeutung seien, da alles für Heereszwecke in Anspruch 
genommen werde. Der Versand von Neradol kann daher zur Zeit 
wohl nicht sehr erheblich sein. 

Der Vertreter der antragstellenden Verwaltung erklärte hierauf, 
daß der Mangel an Teerstoffen in der Privatindustrie keineswegs so 
groß sei, wie der Vorredner annehme. Der Versand von Neradol 
sei auch jetzt ein ganz beträchtlicher, es wurden im Vormonat rund 
2000 Tonnen versandt. Neradol sei also heute schon von größter 
Bedeutung für die Lederindustrie und der Regelung der Frachtbe- 
rechnung dringend erwünscht. Da aber in der Versammlung die 
Meinung bestehe, daß die Verhältnisse sich jetzt nicht übersehen 
ließen, ziehe er hiemit seinen Antrag zurück. (Nachdr. verboten.) 

Continental Linoleum-Comp. A.-G. in Berlin. — Laut Jahres- 
bericht für 1915 hat die Gesellschaft ihren Betrieb noch nicht auf- 
genommen, da es an Rohmaterialien fehlt; auch die Fabrikations- 
maschinen konnten in den in Velten fertiggestellten Fabrikgebäuden 
noch nicht aufgestellt werden. Das Aktienkapital beträgt 1,6 Mill. 
Mark, außerdem ist das Grundstück in Velten mit 418000 Mk. Hypo- 
theken belastet. Bei den Aktiven figuriert eine Forderung gegen Heim 
mit über Mk. 400000, die noch unsicher ist. — Die Firma hofft nach 
Beendigung des Krieges auf gute Erfolge wegen eintretenden grofen 
Linoleumbedarfes. 
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Neuere Iöfungsmittel für Darze und Lacke, Zelluloieeiter und Kautictuk etc. 
Von E. J. Fischer. 


In vielen Industriezweigen und gewerblichen Be- | Harzlacke, Olfarben, Kautschuk- und Zelluloscester- 
trieben gelangen gewisse organische Flüssigkeiten für | lacke eine wichtige Rolle. | 
vielseitige Zwecke zur Verwendung und in manchen Die an ein ideales Lösungsmittel zu stellenden A n- 
Fallen dabei zu hoher Bedeutung. Die Anwendung | forderungen bestehen darin, daß es in erster Linie 
dieser Flüssigkeiten beruht hauptsächlich in ihrem mehr ! cın hervorragendes Lösungsvermögen für die in Frage 
oder weniger großen Lösungsvermögen für die | kommenden Stoffe besitzt, diese rasch und möglichst 
verschiedenartigsten Stoffe. Obgleich im allgemeinen | schon bei gewöhnlicher Temperatur auflöst, sich schnell 
bereits zahlreiche bewährte Lösungsmittel bekannt und | verflüchtigt, nicht feuergefährlich ist, keine explosib- 
ım Gebrauch sind, diese aber unter sich zum Teil sehr | len Dämpfe bildet, nicht gesundheitsgefährlich und von 
verschiedene Eigenschaften besitzen und daher einer | neutraler Reaktion ist, sich durch große Beständigkeit 
gemeinsamen Verwendung nicht immer fähig sind, so | auszeichnet, daher auch keine freie Säure bilden kann, 
bedeutet jede Bereicherung um cin neues Lösungs- | und schließlich auch nicht zu teuer ist. Alle diese 
mittel mit wertvollen Eigenschaften für viele technische | Eigenschaften sind vereint jedoch bei keinem Lösungs- 
Spezialgebiete einen bemerkenswerten Fortschritt. Auf, mittel anzutreffen. In den meisten Fällen begnügt 
die hervorragende Lösefähigkeit des einen oder ande- ' man sich in der Technik mit dem Vorhandensein be- 
ren technisch wichtigen Stoffes in bestimmten Lösungs- | stimmter grade geforderter Eigenschaften. Die phy- 
mitteln gründet sich die Verwendung der Solvenzien | sıkalischen Eigenschaften der Lösungsmittel er- 
zu nachstehenden Zwecken: geben sich größtenteils bereits aus den vorstehenden 

Von der schätzbaren Eigenschaft vieler derartiger | Erörterungen. Jene Körper sind meist farblose, leicht 
Flüssigkeiten, gelöste Körper, insbesondere Harze und | bewegliche, mit Wasser häufig nicht mischbare Flüs- 
Zclluloseester, nach dem Verdunsten als homogene | sigkeiten, die sich fast immer durch einen charakte- 
glänzende Überzüge auf dem mit der Lösung in | ristischen Geruch auszeichnen und gewöhnlich auch 
Berührung kommenden Material zu hinterlassen, macht | rasch verflüchtigen. Ihre spezifischen Gewichte und 
z. B. de Lackindustrie Gebrauch. Die gelösten | Siedepunkte schwanken oft innerhalb weiter Grenzen, 
Körper in Form durchsichtiger lläutchen, | etwa zwischen 0,7 und 1,7 bei 15°, bzw. zwischen 33° 
Blättchen, Scheiben usw. zu erhalten, erstreben bei- | und 280° C. Zuweilen gelangen auch feste Körper, 
spielsweise die Film- und photographische | in Wasser oder anderen Flüssigkeiten gelöst, als Lö- 
Technik. Umgekehrt soll das Lösungsvermögen der | sungsmittel zur Verwendung. Unter den Lösungs- 
Solventien für bestimmte Stoffe manchmal auch dazu | mitteln befinden sich viele Stoffe, welche ohne selbst 
dienen, solche aus anderem Material, auf dem sie nie- © Lösungsmittel für einen bestimmten Körper, z. B. Kaut- 
dergeschlagen oder in dem sie fein verteilt sind, her- | sebuk zu sein, die Eigenschaft besitzen, einem anderen 
auszulösen oder zu extralucren. Hierauf beruhen z. B. | Lösungsmittel zugesetzt, dessen Losefahigkeit erheb- 
die Fettextraktion der Olsamercien oder anderen | lich zu steigern. Solche Stoffe, Acceleratoren 
fett- und ölhaltigen Materialien, ferner die Regene- ' genannt, kommen hauptsächlich in Gestalt ätherischer 
ration oder Aufarbeitung von Altkautschukabfällen, | Öle, Terpene. Kampherarten, Phenolderivate usw. bei 
die Entfernung von alten Lackanstrichen, Olfarben | der Regeneration von Altkautschuk, auch bei der Lack- 
usw, die Fleckenbeseitigung aus Gewebestof-  herstellung aus Zelluloseestern zur Verwendung. 
fen usw. sowie die Weiterverarbeitung zahlloser Ihrer chemischen Zusammensetzung nach ge- 
Roh- und Zwischenprodukte der organisch-chemischen hören die Lösungsmittel sehr verschiedenen Körper- 
Großindustrie, insbesondere der Teerfarben- und phar- | klassen an. In der Regel bilden die Solvenzien einheit- 
mazeutischen Industrie. Schließlich spielen auch viele | liche Körper: Kohlenwasserstoffe der verschiedenartig- 
Lösungsmittel z. B. als Verdünnungsmittel für ! sten Reihen, Halogenverbindungen der Kohlenwasser- 
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stoffe, Alkohole, Ketone, Äther, Säuren, Säureester, 
Chlorhydrine, Nitrokörper, Aminbasen usw., doch sind 
auch Gemische verschiedener gleichartiger und un- 
gleichartiger Stoffe im Gebrauch. 

Zwecks einer näheren Betrachtung können die Lö- 
sungsmittel nach verschiedenen Gesichtspunkten ein- 
getcilt werden, so z. B. nach dem Zwecke ihrer Ver- 
wendung, z. B. als Fett-, Harz-, Kautschuk-, Zellu- 
loseesterlösungsmittel, ferner nach manchen physi- 
kalischen Eigenschaften, z. B. dem spezifischen Ge- 
wicht, dem Siedepunkt, der Mischbarkeit mit \Vasser 
usw. Nach W. A. Hofmann (Chem. Rev. d. Fett- 
und Harzind. 14 [1907], 311) sollen die Lösungsmittel 
in okydatin tahet und nicht oxydationsfähige unter- 
schieden werden. Diese Einteilung gründet sich auf 
die Eigenschaft einiger Lösungsmittel (Terpentinol, 
Kienöl, Pinolin usw.), sich unter dem Einflusse von 
Licht und Luft zu polymerisieren und dabei mit dem 
gelösten Stoffe (Harze) in Verbindung zu treten, sich 
also nicht vollständig zu verflüchtigen, während andere 
Lösungsmittel völlig flüchtig sind. 

Bei der nun folgenden, etwas genaueren Charak- 
terisicrung der Lösungsmittel ist zweckmäßig eine An- 
ordnung derselben auf Grund ihrer chemischen 
Zusammensetzung herücksichtigt. Es lassen sich 
hiernach die Lösungsmittel cinteilen in: 
I. Kohlenwass erstoffe; 2. Halogenide der 
Kohlenwasserstoffe; 3. sauerstoffhaltige 
Verbindungen der Kohienwasserstoffe (Alko- 
hole, Äther, Aldehyde, Säuren, Säure- 
ester, Ketone, chlorhaltige Sauerstoff- 
derivate); schwefelhaltige Verbindun: 
gen; 5. stickstoffhaltige Verbindungen 
(Nitrokörper, Aminbasen, Pyridinbasen 
usw.); 6. natürliche oder künstlich gewon- 
nene Gemische von bekannten Verbindungen; 
7. Gemische von Verbindungen teils unbe. 
kannter Zusammensetzung. 

Aus der ersten umfangreichen Gruppe der Kol- 
lenwasserstoffe kamen bisher zahlreiche Lösungs- 
mittel von größter Bedeutung zum Lösen von Harzen, 
Kautschuk, Zelluloseestern usw. in Betracht. Es waren 
dies die Erdöldestillate Petroleumäther, Benzin, 
Ligroin, die Steinkohlenteerdestillate Benzol, 
Toluol, Xylol usw., ferner die aus Terpenen oder 
Terpenderivaten vorzugsweise bestehenden Produkte 
Terpentinöl, Kienol, Kampheröl, Pinolin. In neuerer Zeit 
ist ein weiterer, jedoch fester Bestandteil des Steinkoh- 
lenteers, das Naphthalın CioHg als Lösungsmittel 
(Seifensieder-Ztg. 1911, S. 1120) für Bitumen, Montan- 
wachs, auch als Fettextraktionsmittel vorgeschlagen 
worden, da es billig ist, sich aus den Lösungen bei nie- 
derer Temperatur durch Wasserdampf entfernen laßt 
und weniger feuergefährlich als. Benzin und Schwefel- 
kohlenstoft ist. Weiterhin soll sich nach D.R.P. 
165008 Naphthalin auch zur Herstellung von Kopal- 
und Bernsteinlacken eignen. Hiernach werden die be- 
treffenden Harze in Naphthalin unter Druck bei 250 
bis 290" C. gelöst, worauf Leinöl hinzugefügt und 
das Naphthalin durch Destillation wieder entfernt wird. 
Die erhaltenen Harzlösungen können auch mit einem 
trocknenden Öl und Terpentinöl verdünnt werden. Die 
Kohlenwasserstoffe Zymol (C,0H,,; 1,4 — Methyliso- 
propylbenzol), das aus Kampher oder Terpentinöl ge- 
wonnen wird und den Siedepunkt 175° C. zeigt, sowic 
Kamphen C,,H,; Sdp. 160° C.), ein Bestandteil des 
Kampheröles und vieler anderer ätherischer Öle, wurden 
im Franz. P. 378251 zur Aufarbeitung von Altkaut- 
schuk vorgeschlagen. Der höhere Preis dieser Sol- 
venzien dürfte ihrer Verwendung hierzu in erster Linie 
hinderlich sein. Nicht viel größere Hoffnungen er- 
weckt das in den Franz. P. 388248 und 405 437 zu 


KUNSTSTOFFE 


Nr, 18 


dem gleichen Zwecke empfohlene Limonen (Citren. 
CH); es gehört zu den am weitesten verbreiteten 
Terpenen und findet sich vornehmlich im Zitronen-, 
Bergamott- und Kümmelöl. Das Limonen bildet eine 
angenehm zitronenartig riechende Flüssigkeit vom 
Sdp. 175° und spez. Gew. 0,846, die neuerdings auch 
als Lösungsmittel für die Lackindustrie in den Handel 
gelangt und beı Lackspezialitäten mitunter Anwendung 
finden mag. 

In der folgenden Gruppe der Kohlenwasser- 
stoff-Halogenide befinden sich einige neuere 
technische Lösungsmittel von wertvollen Eigenschaf- 
ten, insbesondere großer Lösefähigkeit und Nichtent: 
flammbarkeit. Von den bisher gebräuchlichen Lösungs- 
mitteln dieser Gruppe sind das Chloroform und der 
Tetrachlorkohlenstoff zu nennen, die gleichfalls durch 
ein hohes Lösungsvermögen für viele Körper und Nicht- 
brennbarkeit ausgezeichnet sind. Während das sehr 
leicht flüchtige und stark anästhesierend wirkende 
Chloroform (Sdp. 61° C.) in letzter Zeit ausschließlich 
durch das erst bei 77° C. siedende und weniger stark 
betäubend wirkende Kohlenstofftetrachlorid 
(Tetrachlorkohlenstoff, Tetra, Benzino- 
form) für Löse- und Extraktionszwecke vielfach er- 
setzt wurde, sind seit etwa zehn Jahren für dieses Lö- 
sungsmittel mehrere andere Chlorderivate von Fett- 
Kohlenwasserstoffen als Konkurrenten erstanden. "Zu 
diesen gehören drei Chlorabkömmlinge des 
Athans und drei des Athylens. Die physikalı- 
schen und chemischen Konstanten der betreffenden 
Verbindungen sind in nachstehender Tabelle zusam- 
mengestellt. 
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Diese sechs Körper, insbesondere das wichtigere 
Tetrachloräthan, wurden zuerst nach dem D.R.P. 
154657 vom Konsortium für elektrochemii- 
sche Industrie, G. m. b. H. in Nürnberg, erhal- 
ten, indem man das durch Einleiten von Azetylen 
(Cy H. ») in Antimonpentachlorid erhaltene, bei etwa 50" 
schmelzende Reaktionsprodukt abwechselnd mit Chlor 
und Azetylen behandelt und aus dem Reaktionsprodukt 
das entstandene Tetrachloräthan abscheidet. Zur Aus- 
führung des Verfahrens dient ein in der Patentschrift 
beschriebener Apparat. Die Herstellung von Tetrachlor: 
äthan kann auch nach dem D.R.P. 174068 erfolgen. 
indem man das Azetylen auf ein Gemisch von Schwe- 
felchlorür und einer geeigneten Kontaktsubstanz, z. B. 
Eisen und Eisenverbindungen, einwirken läßt. 

Das nächst dem erwähnten Lösungsmittel technisch 
wichtig gewordene Trichloräthylen wird nach 
einer Reihe von Patenten aus Tetrachloräthan gewon- 
nen, indem dasselbe z. B. nach D.R.P. 171900 mit 
wässerigen Lösungen oder Suspensionen alkalisch wir- 
kender Stoffe behandelt wird. Ein anderes Verfahren. 
D.R.P. 263457, besteht darin, daß Tetrachloräthan 
bei Atmosphärendruck oder bci vermindertem Druck, 
z. B. bei einem Vakuum von 100 mm Quecksilber, ver- 
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dampft und über vorher auf 300° C. erhitztes Barium- 
chlorıd geleitet wird. Außer diesem Chloride können 
als wasserabspaltende Mittel die Chloride von anderen 
zweiwertigen Metallen, Nickel, Kobalt, Kadmium, Blei 
usw., benutzt werden. Die Dämpfe werden nach dem 
Austritt aus dem Reaktionsraum durch einen Kühler 
und dann in kaltes Wasser geleitet. Das Salzsäuregas 
wird gelöst, und das Trichloräthylen scheidet sich al 
ölige Flüssigkeit vollständig ab. 
Dichloräthylen kann neben Tetrachloräthan 
beispielsweise nach dem D.R.P. 204 516 erhalten wer- 
den, indem das Gemisch von Azetylen und Chlor ohne 
Anwendung eines Verdünnungsmittels mit einer kon- 
stanten oder annähernd konstanten Quelle für chemisch 
wirksame Strahlen belichtet wird, wobei die Intensität 
der Strahlung so bemessen wird, daß eine Explosion 
nicht eintreten kann. Auch beim Erhitzen des Ge- 
misches der beiden Komponenten in Kapillaren oder 
engen Räumen auf 150° C. oder höher, oder bei An- 
wendung eines Überschusses an Azetylen und der Ein- 
wirkung des Chlores bei mindestens 40° wird nach 
D.R.P. 254069 Dichloräthylen erzeugt. Die übrigen 
in der Tabelle angeführten Chlorderivate des Äthans 
und Azetylens werden bei der Herstellung des Tetra- 
chloräthans bezw. Trichloräthylens als Nebenprodukte 
gewonnen. Über die Eigenschaften dieser neuen Lö- 
sungsmittel wurden zuerst vom Konsortium für 
elektrochem. Industrie nähere Mitteilungen ge- 
macht (Chem.-Ztg. 31 [1907], S. 1095), ferner von der 
Chem. Fabrik Griesheim-Elektron (ebenda 
32 [1908], S. 256). Das Tetrachlorathan wird als 
eine chloroformähnlich riechende Flüssigkeit beschrie- 
ben, die ein hervorragendes Lösungsvermögen für viele 
Stoffe: Fette, Öle, Harze, Wollpech, Bitumen, Schwefel, 
Zelluloseazetat, Kautschuk, Guttapercha, Balata (D.R.P. 
175 379), Wachs, Stearinrückstände, Zeresin, Paraffın 
usw. besitzt und daher für eine große Reihe von An- 
wendungsgebieten in hervorragendem Grade geeignet 
erscheint. Weiterhin ist dieses Lösungsmittel vorteil- 
haft durch seine Nichtbrennbarkeit, weniger große 
Flüchtigkeit und einen erträglichen Geruch ausgezeich- 
net. Nach den Angaben der Chem. Fabrik Griesheim 
sind Tetra- sowie Pentachloräthan unbestandige Kör- 
per, die auch bei Abwesenheit von Metallen unter ver- 
schiedenen Bedingungen leicht Salzsäure abspalten. 
Durch das Verfahren des D.R.P. 185 374, welches 
zwecks Bindung der Salzsäure aus dem besonders emp- 
findlichen Tetrachloräthan den Zusatz einer diese leicht 
aufnehmenden Verbindung, z. B. Terpentinöl, vor- 
schlägt, kann dieser Übelstand teilweise beseitigt wer- 
den. Über das Verhalten der beiden flüssigen Äthan- 
derivate gegen verschiedene Metalle liegen einige 
Zahlenangaben vor. Wenn zum Beispiel Tetrachlor- 
athan mit der gleichen Gewichtsmenge Wasser 
etwa 14 Tage lang erhitzt wird, so spalten sich bei 
Gegenwart von Schmiedceisen etwa 8%, Gußeisen 
etwa 3%, Kupfer etwa 3% und Blei etwa 0,1% HCl 
ab. In bezug auf seine anästhesierenden Eigenschaf- 
ten ist das Tetrachloräthan als doppelt so stark nar- 
kotisierend als das Trichloräthylen befunden worden; 
es steht hinsichtlich dieser Eigenschaft in der Mitte 
zwischen Chloroform und Tetrachlorkohlenstoff. 
Über das Trichloräthylen ist folgendes zu 
berichten: Infolge seines bei 88% C. liegenden Siede- 
punktes verdient dieses gleichfalls nicht brennbare und 
keine explosiblen Dämpfe entwickelnde Lösungsmittel, 
namentlich als Extraktionsmittel Beachtung, zumal es 
den gebräuchlichen Metallen gegenüber von ziemlicher 
Beständigkeit ist. Versuche lehrten, daß bei fünftägi- 
gem Erhitzen von Trichloräthylen mit der gleichen 
Wassermenge bei Gegenwart von Schmiede- oder Gub- 
eisen nur 0,04% des Lösungsmittels zersetzt wurden. 
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Es ist demnach eine eiserne Extraktionsapparatur für 
dieses Lösungsmittel verwendbar, doch zeigten die mit 
Hilfe desselben gewonnenen Fette oder Öle unvermeid- 
lich in allen Fällen eine dunkelbraune Färbung, her- 
rührend von bei der Extraktionsarbeit gebildeten Eisen- 
salzen. In Berührung mit alkalisch wirkenden Stoffen 
tritt beim Erwärmen oder Verkochen rasch eine Zer- 
setzung des Lösungsmittels ein, indem dasselbe all- 
mählich weiter Salzsäure abspaltet und gasförmige Zer- 
setzungsprodukte, vielleicht Di- oder Monochlorazety- 
len, liefert, die beim Austritt in die Luft sich entzünden 
oder explodieren können. Abgesehen von den letz- 
teren Übelständen, ist das Trichloräthylen für viele 
Zwecke als ein wertvolles Ersatzmittel für Benzin, 
Schwefel- oder Tetrachlorkohlenstoff zu schätzen, das 
bei seiner niedrigen Verdampfungswärme eine erheb- 
liche Ersparnis an Dampf bzw. Kohlen bewirkt und 
für das auch nur niedrige Versicherungsprämien zu 
zahlen sind. Dichloräthylen kommt bei seinem 
niedrigen Siedepunkt von 55° C. insbesondere als Er- 
satz für Äther und Chloroform in Betracht, vor denen 
es auch durch geringere Wasserlöslichkeit ausgezeich- 
net ist. Nach dem D.R.P. 211186 besitzt dieses 
Lösungsmittel ein hervorragendes Lösungsvermögen für 
Rohkautschuk aller Art. Die übrigen eingangs er- 
wähnten Chlorderivate kommen für Spezialzwecke in 
Frage, z. B. nach dem Amer. P. 1095 999 ein Gemisch 
von Pentachloräthan mit Azeton oder Chloro- 
form bei der Herstellung von Zelluloidlack. Das 
Hexachloräthan ist ein fester, kristallinischer, mit 
Wasserdampf leicht flüchtiger Körper von kampher- 
ähnlichem Geruch; es wird zuweilen als Ersatz für 
Kampher verwendet. 

Ausgezeichnete Lösungsmittel sind ferner einige 
Chlorverbindungen des Benzols, insbeson- 
dere das Monochlorbenzol C,H,Cl und das Di- 
chlorbenzol C,H,Cl,, die seit einigen Jahren von 
der Chemischen Fabrik Griesheim-Elek- 
tron fiir technische Zwecke in den Handel gebracht 
werden. Die von L. E. Andés (Chem. Revue d. Fett- 
u. Harzind. 13 [1906], S. 32) naher beschriebenen Lo- 
sungsmittel werden durch direkte Einwirkung von Chlor 
auf Benzol dargestellt, z. B. nach D.R.P. 219242 in 
Gegenwart des Überträgers (Gemisch von Eisenchlo- 
rid und fein verteiltem metallischen Eisen). Man unter- 
bricht die regelmäßig und ohne wesentliche Tempera- 
turerhöhung vor sich gehende Chlorierung bevor samt- 
liches Benzol chloriert ist, und destilliert das Produkt, 
welches neben Monochlorbenzol :nur unwesentliche 
Mengen von Dichlorbenzol und freies Benzol enthält, 
direkt aus dem Reaktionsgefäß unter Anwendung eines 
Vakuums bei 80° über. Das erhaltene Produkt wird 
dann bei gewohnlichem Druck nochmals destilliert. 
Beide Chlorbenzole sind wasserhelle, weniger leicht 
brennbare Flüssigkeiten: Monochlorbenzol vom Siede- 
punkt 132° C, und spez. Gewicht 1,106 (21°), Dichlor- 
benzol vom Sdp. 173° und ungefahr dem spez. Gew. 
1,40. Letzteres Lösungsmittel ist ein Gemisch zweier 
isomerer Körper und enthält etwa 75% o- und 25% 
p-Dichlorbenzol. Es wurde auch zur Entschwefelung 
der Gasreinigungsmasse empfohlen. Mono- sowie D1- 
chlorbenzol sind etwas schwerer flüchtig als die nicht 
chlorierten Kohlenwasserstoffe des Steinkohlenteers und 
auch das Terpentinöl, ohne irgendwelchen Geruch oder 
Rückstand zu hinterlassen. Beide Lösungsmittel sınd 
mit trocknenden Ölen, Terpentinöl, Kienöl usw. in allen 
Verhältnissen mischbar und als Ersatzmittel für Ter- 
pentinöl in Lacken und Ölfarben verwendbar. Nach 
Andés sind fast alle Harze, die in Dichlorbenzol lös- 
lich bezw. nicht löslich sind, auch in Monochlorbenzol 
löslich bezw. unlöslich. Eine Ausnahme hiervon macht 
nur das Dammarharz, das in Monochlorbenzol löslıch, 
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in Dichlorbenzol aber unlöslich ist. 
Harze, die in beiden Chlorbenzolen unlöslich sind, zei- 
gen die eigentümliche Erscheinung, daß sie in Ge- 
mischen von einem der Chlorbenzole mit Spiritus klare 
Lösungen liefern, die bei Anwendung von Monochlor- 
benzol gleichmäßig matt trocknen. Die Frage, ob auch 
die Chlorbenzole ähnlich wie die vorher erwähnten 
Chlorverbindungen unter bestimmten Bedingungen 
Salzsäure abspalten, läßt sich noch nicht mit völliger 
Sicherheit beantworten. Es ist jedoch anzunehmen, daß 
die genannten Körper wie fast alle aromatischen Ver- 
bindungen ebenfalls eine viel größere Beständigkeit be- 
sitzen. | 

Ein anderes Lösungsmittel, welches viele Harze, 
darunter auch Kautschukharz und Kumaronharz, sowie 
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Spirituslösliche ! Fette, Öle und Peche reichlich auflöst, ist das Äthy- 


lenchlorid (symm. Dichloräthan) CIH,C = CH,Cl, 
eine farblose, in Wasser nicht, aber in Alkohol, Äther 
usw. lösliche Flüssigkeit von angenchmem ätherartigem 
Geruche, dem Siedepunkt 84° C. und spez. Gew. 1,256 
b. 20° C. Das Athylenchlorid wird nach Limpricht 
aus dem Äthylen gewonnen, indem man dieses in eine 
schwach erwärmte Mischung von 2 Teilen Chlor- 
natrium, 3 Teilen Braunstein, 4 Teilen Wasser und 
5 Teilen Schwefelsäure leitet. Die Dämpfe laßt man 
Kühlvorrichtungen passieren und erhitzt das Entwick- 
lungsgefäß erst dann stark, wenn die Chlormischung 
sich zu entfärben beginnt. Hierauf destilliert alles 
Äthylenchlorid in die Vorlage über. 
(Fortsetzung folgt.) 


-Meeridiaumersatz. 
Von Dr. A. von Unruh, Berlin. 


Der Meerschaum ist ein mineralischer Skulptur- 
rohstoff, aus welchem man im Altertum scheinbar kost- 
bare Gefäße (Samische Gefäße) formte, jetzt aber fast 
ausschließlich Pfeifenköpfe, Zigarren- und Zigaretten- 
spitzen herstellt.. Wenn auch die weite Verbreitung der 
Zigarre und Zigarette und die Konkurrenz durch die 
leichte Zigarren- und Zigarettenspitze aus Papier, wel- 
che vor den Meerschaumspitzen den Vorzug der Billig- 
keit und Reinlichkeit hat und in ihrer äußeren Form 
der Mode nicht unterworfen ist, dem schwunghaften 
Handel mit Meerschaum vor einem halben Jahrhun- 
dert in den letzten Jahrzehnten großen Abbruch getan 
hat, so ist die Verwendung von Rauchutensilien aus 
Mcerschaum dennoch eine ziemlich beträchliche ge- 
blieben und zwar schon deshalb, weil die Sitte des 
Tabakrauchens sich im Laufe der Jahre über die ganze 
Welt verbreitet hat und durch alle Gesellschaftsklassen 
gedrungen ist. Besonders aber ist seit dem Ausbruch 
des Weltkrieges ın den letzten zwei Jahren durch unsere 
Krieger im Felde ein starker Mehrverbrauch und 
großer Absatz an Meerschaumutensilien eingetreten. — 
Wegen des weitaus meisten Bedarfs vonsciten der 
niedrigeren Gesellschaftsschichten ist es nicht zu ver- 
wundern, daß die Nachfrage nach billigeren Meer- 
schaumartikeln überwiegt, und daß der größte Teil 
der im Handel befindlichen Meerschaumwaren aus 
Imitationen und Ersatzstoffen besteht. Dies ist auch 
die Folge davon, daß der Preis des echten Rohmate- 
rials ein verhältnismäßig geringer geworden und seit 
einigen Dezennien um mehr als die Hälfte gesunken ist. 

Der natürliche Meerschaum (Sepiolith) aus der 
Klasse der wasserhaltigen Geolithe, ein Zersetzungs- 
produkt des Serpentins und anderer Silikate, besteht 


besonders aus Magnesiumsilikat nebst wechselnden 
Mengen von Karbonaten und Wasser. Die che- 
mische Zusammensetzung ist nach dem Trocknen 


2H,O-.2MgO-3S510,. In frischem Zustande enthält 
er 2H,O mehr. Er kommt zumeist in kugligen oder 
knolligen, derben, amorphen Massen von flachmusch- 
ligem, feinerdigem Bruch vor, hat gelblichweiße bis 
grauwceiße Farbe und ist undurchsichtig. Er fühlt sich 
fettig an und haftet am Munde und an der Zunge. Im 
Wasser erweicht er und vermehrt seine Dichte von 
1,1 bis 2,6. Nach längerer Berührung mit Wasser 
tritt ein Zerfall ein. Obgleich das Rohmaterial sich 
fettig anfühlt, ist es frei von allen Fettstoffen. Daher 
werden Pfeifen und Spitzen in diesem rohen Zustande 
verwendet nur schmutzig, ohne sich anzurauchen. Erst 
durch eine Behandlung der Meerschaumobjekte mit 
Wachs, Talg, Öl usw. erhalten sie die Eigenschaft, sich 


durch langsames Erhitzen während des Rauchens schön 
ticfbraun zu färben. Diese Färbung der präparierten 
Meerschaummasse entsteht durch Imprägnierung mit 
den Tabakdestillationsprodukten. Das Präparieren er- 
folgt durch Auskochen des Meerschaumkopfes in ge- 
salzenem Nierenfett!). Nach dem Erkalten wird der 
überschüssige Talg abgeschabt und der Kopf zuerst 
mit feuchtem Schachtelhalm und dann mit Bimsstein 
oder Kreide poliert. Nach einer abermaligen Behand- 
lung mit warmem Talg taucht man den Gegenstand 
schließlich in ein heißes Gemisch von Wachs, Walrat 
und Gips und poliert nochmals. — 

Die Hauptmengen des in den Handel gelangen- 
den Meerschaums stammen aus Eski-Schehr in der Pro- 
vinz Kermian in Kleinasien. Der in Spanien bei Val- 
lecas und Cavanas sich findende Meerschaum hat 
isabellgelbe Farbe und die Eigenschaft, während des 
Rauchens ein marmoriertes Aussehen anzunehmen. 
Fin wenig reines Rohmaterial ist der österreichische 
Mecerschaum aus Grubschitz, Neudorf und Oslawan in 
Mähren. Fahrıs V. Busch?) berichtet über die 
Meerschaumlager ın den Bergen nördlich von Gila Ri- 
ver im Alumogen-Bergdistrikt Grant-County, 29 Mei- 
len nördlich von Silver City in Neumexiko. Seit der 
Entdeckung dieser Lager wurde bereits mehr als eine 
Million Kilogramm des Produktes gewonnen und ver- 
arbeitet. — 

Das Rohmaterial von verschiedenster Qualität wird 
raffiniert, d. h. für den Handel zugerichtet. Dazu wird 
zuerst die äußere Kruste mit einem flachen Beil ent- 
fernt, worauf man den Klötzen mit einem scharfen 
Beil die entsprechende Form gibt. Um dem Meer- 
schaum hohen Glanz zu verleihen, putzt man die ein- 
zelnen Stücke mit einem wollenen Tuch und reibt ihnen 
eine Politur von Wachs oder Fett auf. Wegen ihrer 
Weichheit werden die Klötze im feuchten Zustande 
mit dem Messer oder Drehstahl bearbeitet, worauf das 
Schnitzen und Monticren erfolgt. Schließlich werden 
die Waren durch Abschleifen mit dem Schachtelhalm, 
durch das sog. Schachteln, durch Einlassen in Wachs 
oder Fett und durch Schleifen und Polieren glänzend 
gemacht. Zur Herstellung der Ruhlaer Ölköpfe, die 
beim Rauchen eine gelbe, braune, wolkig geäderte oder 
gesprenkelte Färbung annehmen, verwendet man feh- 
lerhaften, fleckigen, unreinen Meerschaum. Man taucht 
die Kopfe in lauwarmen Talg, schabt sie ab, poliert, 
trankt sic mit dünnflüssigem Leinölfirnis, trocknet bei 


I) Techn. Rundschau 1008, S. 571. 
?) Eng. Min. Journ. 99, S. 941—943 [1915]. 
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50° und siedet in Leinölfirnis fertig, der die erwünschte 
Farbe hat. Eine künstliche Braunfärbung des Meer- 
schaumkopfes *) erfolgt durch Tränken mit Zucker- 
lösung und Erhitzen mittels innen eingelegter glühen- 
der Kohlen, wobei der Zucker ım Innern der Masse 
karamelisiert. Mit einer Tinktur aus Anarkadien läßt 
sich der Meerschaum dunkelbraun bis schwarz beizen. 
Um Meerschaumkopfe zu bleichen 4), werden sie meh- 
rere Male mit farblosem Firnis überstrichen und dar- 
auf nach dem Trocknen 12—24 Stunden auf 100° er- 
hitzt. Durch diese Behandlung wird das Material zu- 
gleich gehärtet. — 

Die bei der Meerschaumverarbeitung abfallenden 
Späne hat man schon seit langem als Ersatz für den 
reinen Meerschaum zur Herstellung von Meerschaum- 
waren verwertet. Einerseits erhält man so ein billiges 
Produkt, das dem Händler das Recht gibt, seine Ware, 
die in Wirklichkeit nur ein Ersatz ist, als Meerschaum 
zu bezeichnen, andrerseits lassen sich aus diesen Ab- 
fällen Massen in jeder beliebigen Form und Größe 
erzeugen, was bei dem natürlichen Material häufig 
Schwierigkeiten bereitet, da große Stücke für große 
Gegenstände seltener sind und da sich mit der Größe 
der zu verarbeitenden Klötze auch der Preis des her- 
gestellten Gegenstandes bedeutend steigert. — Als 
Bindemittel für die fein zermahlenen Meerschaum- 
abfälle dienen zur Erzeugung des Ersatzproduktes, der 
sog. Massa (Masse) Alaun, Wasserglas, kieselsaure 
Tonerde u. dgl., welche den Zweck haben, die nach 
der Behandlung getrocknete Masse zusammenzuhalten 
und verhindern sollen, daß diese wieder zu Pulver zer- 
fällt. Die fertige Masse wird in entsprechende Stücke 
zerschnitten, die wie die Blöcke beim echten Meer- 
schaum im feuchten Zustande weiter verarbeitet wer- 
den. Die getrocknete Ware wird mit geschmolzenem 
Talg oder Walrat behandelt, bis sie an den Rändern 
durchscheinend geworden ist, alsdann poliert, getrock- 
net und ın geschmolzenes Wachs gebracht. Durch diese 
Behandlung mit Fett wird das Produkt fester, dauer- 
hafter und politurfähiger und läßt sich gleichmäßig 
anrauchen. 

Die Herstellung unechter Meerschaumpfeifen aus 
den Rückständen der Meerschaumverarbeitung wird in 
Ruhla schon seit der Mitte des 18. Jahrhunderts aus- 
geübt. Die feinst zermahlenen Meerschaumabfälle 
werden mit Wasser zu einem gallertartigen Schlamm 
angeruhrt und mit Wasserglaslosung vermengt. Die 
entstandene Flüssigkeit wird durch Leinen filtriert und 
ım halbfeuchten Zustande in Formen zum Trocknen ge- 
bracht. Statt mit Wasserglas mischt man den milchi- 
gen Schlamm der feinpulvrigen Meerschaumrückstände 

auch mit Kaolin oder noch besser mit kieselsaurer 
_ Tonerde, welche man durch Mischen einer Lösung von 
Wasserglas mit einer solchen aus Alaun erhält. Oder 
aber man schlägt die unter Wasserzusatz feinst zer- 
mahlenen, eine milchige Flüssigkeit bildenden Meer- 
schaumabfälle durch feine Seidensiebe, kocht sie eine 
Stunde lang unter Zusatz von Öl und Alaun in einem 
kupfernen Kessel und füllt sie schließlich in hölzerne, 
mit Leinwand ausgelegte Formen. Nach zwei Tagen 
hebt man den in der Sackleinwand eingchüllten Guß 
aus der Form und läßt ihn noch einige Tage weiter 
trocknen, bis er eine knetbare Masse bildet, die man 
in Stücke zerteilt, aus welchen nach dem Trocknen 
die bessere Ware vom Pfeifenschneider in Arbeit ge- 
nommen, die schlechtere zuerst in Formen gebracht 
und in Trockenkammern von Feuchtigkeit befreit wird. 
Das vollständige Trocknen geschicht erst nach dem 
Schneiden. Die weitere Behandlung erfolgt wie bei 


*) Drechsler Zeitung 1911, S. 82 
4) Oesterreich. Pat. Nr. 46379, 
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den echten Meerschaumwaren durch Einlassen mit 
Talg oder Walrat oder geschmolzenem Wachs. 

Bei der Herstellung dieser Meerschaumersatz- 
massen ist besonders darauf zu achten, daß die bei 
der Meerschaumverarbeitung gesammelten Abfälle — 
kleine Stücke, Schnitz- und Drehspäne usw. — mög- 
lichst frei von Fremdkörpern oder Staub sind. Vor 
allem ist auch die Verunreinigung durch Eisen bei 
der Bearbeitung möglichst zu vermeiden, da sonst in 
der Masse Rostflecke entstehen könnten. Deshalb 
schließt man auch die Verwendung von Eisengeräten 
bei der Herstellung der Meerschaumersatzmassen mög- 
lichst aus. Die Abfälle werden in einem Steinmörser 
mit einer steinernen Keule zerstampft, das Pulver durch 
ein Haarsicb getrieben und dann mit Wasser auf einer 
Steinmühle zu feinstem Mehl zermahlen. Dann wird 
die Masse in einem Bottich mit Wasser zu einer milch- 
artigen Flüssigkeit angerührt, diese nach einigen Mi- 
nuten Ruhe ın ein zweites Gefäß abgezogen und darin 
stehen gelassen, bis sich der Schlamm abgesetzt hat 
und das darüber stehende Wasser klar geworden ist. 
Nach dem Abgießen dieses Wassers wird die breiige 
Masse nochmals geschlammt und das Schlammen so- 
lange fortgesetzt, bis in dem milchigen Brei keine festen 
Körper mehr zu erkennen sind. 

Ein geeignetes Bindemittel für das Meerschaum- 
pulver ist kieselsaure Tonerde, ein im frischen Zu- 
stande gelatinöser Körper, der als solcher die Meer- 
schaumteilchen umschließt und miteinander bindet. 
Zum Beispiel vermischt man unter Umrühren eine farb- 
lose, eisenfreie, verdünnte Lösung von Wasserglas 
(25 kg Wasserglas und 50 Liter Wasser) mit einer heiß 
bereiteten Lösung von 25 kg eisenfreiem Ammoniak- 
alaun in 50 Liter Wasser. Zur Beseitigung der bei 
der Wechselzersetzung entstehenden Salze wird der 
entstandene Niederschlag von kieselsaurer Tonerde 
wiederholt mit heißem Wasser ausgewaschen. Dieser 
wird dann sorgfältig durch langandauerndes Rühren 
mit dem Meerschaumschlamm vermischt, wobei man 
auf 100 kg trocken gewogenen Meerschaums 20--30 kg 
kieselsaures Natron berechnet. Je mehr man von die- 
sem verwendet, desto härter fällt das Endprodukt aus. 
Das erhaltene Gemisch befreit man von den Haupt- 
mengen des Wassers durch Einfüllen in einen frei- 
hängenden Sack aus Leinwand, in dem es belassen 
wird, bis kein Wasser mehr abtropft. Den Brei er- 
hitzt man dann in einem Kupferkessel unter stetem Um- 
rühren bis zum beginnenden Sieden und füllt ihn noch 
heiß ın die Formkästen, Rahmen von 30 cm innerer 
Länge, ı5 cm Breite und ı5 cm Höhe, ın welche ein 
mit vielen Löchern versehener Boden eingelegt ist. Die 
mit Leinwand ausgeschlagenen Formkästen werden auf 
zwei nebeneinander liegende Leisten gesetzt und mit 
der heißen Masse gefüllt. Nach dem Abtropfen des dem 
Brei noch adhärierenden Wassers legt man die über 
die Ränder der Kästen hinausragende Leinwand über 
die Masse zusammen und schlägt sie leicht mit einem 
flachen Holz, bis die Kästen ganz mit dem Brei erfüllt 
sind. Nach zwei Tagen ist die Masse soweit erhärtet, 
daß sie aus den Formkästen herausgenommen werden 
kann. Die mit einem Brettchen bedeckten Kästen 
werden umgedreht und die Rahmen von den in die 
Leinwand eingehullten Prismen der Masse abgehoben. 
Diese laßt man ın einem Trockenraum auf Brettern 
langsam und gleichmäßig in der Weise trocknen, daß 
man sic alle 24 Stunden auf eine andere Fläche legt. 
Das Trooknen soll langsam. erfolgen, da die Masse 
durch ein zu rasches Trocknen rissig und wenig fest 
wird. Sobald die Masse soweit getrocknet ist, daß sie 
zersagbar ist, schneidet man sie in zur Verarbeitung 
erforderliche Stücke und läßt diese bei gewöhnlicher 
Temperatur völlig austrocknen. 
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Aus den Abfällen des echten Meerschaums erhält 
man so die sog. „einmassige Ware“. Man kann aber 
auch die Abfälle des einmassigen Meerschaums zur 
Herstellung einer neuen Masse verwenden, wodurch 
man ein zweimassiges Produkt erhält. Aus den Ab- 
fällen dieses bekommt man bei weiterer Verarbeitung 
die dreimassige Ware. Da bei der Herstellung der 
zwei- und dreimassigen Produkte stets ein erneuter Zu- 
satz von Chemikalien erforderlich ist, erhalten sie we- 
gen ihrer größeren Festigkeit Ähnlichkeit mit dem 
natürlichen Meerschaum, trotzdem sie dessen Konsi- 
stenz nie erreichen. Sie werden minderwertiger, weil 
das Material spröde, morsch und brüchig wird. Die 
so aus den Meerschaumabfallen erhaltenen Ersatz- 
artikel sind jedoch, je nachdem sic erst-, zweit- oder 
drittmassige Ware bilden, mehr oder weniger gefärbt. 
Echter Meerschaum, sowohl ım rohen Zustande wie 
auch in Walrat eingelassen, ist stets viel weißer als die 
Ersatzprodukte. Schon die einmassige Ware zeigt einen 
Stich ins Lichtgelbe, wie etwa vergilbtes Papier. Dic 
zweimassigen Gegenstände, welche zum größten Teil 
in Rindertalg und Leinöl gesotten werden, sind noch 
mehr gelb gefärbt. Die schlechteste, die dreimassige 
Ware, pflegt man zur Verdeckung von Unreinheiten 
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mit durch Drachenblut gefärbtem Leinöl zu behandeln 
oder nur zu lackieren, wodurch sie licht- und dunkel- 
braun gefleckt erscheint. 

Da die Verwendung der Massaabfälle alleın zur 
Ilerstellung einer neuen Meerschaummasse zumeist ein 
morsches Produkt liefert, das sich schlecht bearbeiten 
laßt, so tut man gut, sie durch Zusatz von Rückständen 
aus reinem Meerschaum aufzubessern. Natürlich wer- 
den die erstmassigen Gegenstände wegen ihres Mehr- 
guehaltes an natürlichem Meerschaum und der geringe- 
ren Beimengungen an Chemikalien denen aus echtem 
Meerschaum am ähnlichsten sein. 

Statt kieselsaurer Tonerde als Bindemittel für die 
feingepulverten Meerschaumabfälle werden vielfach 
auch kicselsaure Magnesia und kicselsaurer Kalk zur 
Verwendung gebracht. Z. B. werden too kg Wasser- 
glas von 359 Bé., 60 kg kohlensaure Magnesia und 
80 kg feingepulverter Meerschaum in 210 Ltr. kochen- 
den Wassers rasch eingerührt, r0 Minuten lang im 
lebhaften Sieden erhalten und dann in Formen, die aus 
einem Gemisch von ı Teil feinem Bimssteinpulver mit 
4 Teilen Gips hergestellt smd, gegossen, worin die 
Masse fest wird. 


(Schluß folgt.) 


Die Bestimmung von Hethyl- und Methylalkohol in Spritfimissen.') 


Äthyl- und Methylalkohol sind in den Spritfirnissen | 27), wenn erforderlich, mit Zuhilfenahme der Methode 


zusammen mit andern organischen Lösungsmitteln, die 
sich schwer trennen lassen und daher die Analyse er- 
schweren. Hierzu gehören Azeton und andere Ketone 
und Pyridin, das letztere vornehmlich in dem denaturier- 
ten Spiritus enthalten; von größerer Bedeutung aber 
ist roher Azeton sowohl allein als in Verbindung mit 
rohem Holzgeist. 

1. Bestimmung von Äthyl-Alkoholallein. 
— Für Athyl-Alkohol in Firnissen, die flüchtige, in 
Petroleumäther lösliche, in gesättigtem Salzwasser 
schlecht lösliche, organische Substanzen enthalten, ist 
die Bestimmung nach der Methode von Thorpe und 
Holmes (Transactions Chemic. Society 83 |1903], 
S. 314) sehr zuverlässig; im Beisein von Azeton jedoch 
oder von andern mit Wasser mischbaren Substanzen 
kann sie recht irreführende Resultate liefern. Aus 
theoretischen Erwägungen wie aus der Laboratoriums- 
erfahrung geht hervor, daß eine Anzahl von Extrak- 
tionen nötig ist, um den Anteil des Azetons am End- 
destillat auf eine belanglose Menge herabzudrücken; 
die Anzahl ist dem Prozentsatz des Azetons in der wäs- 
serigen Lösung direkt und dem Verhältnis des Petro- 
leumäthers zur Wasserlösung umgekehrt proportional. 
Während diese Extraktionen vorgenommen werden, 
geht eine beträchtliche Menge von Alkohol verloren. 
Als empfehlenswert hat es sich anstatt dessen heraus- 
gestellt, den Alkohol, der zuerst, um ihn von der Mehr- 
zahl der andern Substanzen zu trennen, destilliert 
wurde, mit Jod und Phosphor zu behandeln; aus dem 
so gebildeten Äthyljodid läßt sich die Menge des 
Athylalkohols berechnen. 

2. Bestimmung von Methyl-Alkohol — 
Wo „Kolumbia-Spiritus“ und ähnliche zur Bereitung des 
Firnisses gebraucht wurden und Azeton oder Äthylalko- 
hol nicht in erheblichen Mengen vorhanden sind, wird 
eine gewöhnliche Destillation so ausgeführt, daB im 
Ienddestillat nicht mehr als 25°% Alkohol zugegen sind, 
und der Prozentsatz nach den Dichtetabellen von Kla- 
son und Norlin (Arkiv. Kem. Min. Geol., 2 [1907], 


t) Nach einem Aufsatz von G. W. Knight und C.T. Lincoln 
deutsch bearbeitet von Hans Boerner, 
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von Thorpe und Holmes, berechnet. Im Beisein 
von Azeton und Abwesenheit von Äthylalkohol läßt sich 
die oben beim Äthylalkohol bezeichnete Methode mit 
Erfolg durchführen. 


3. Bestimmung azetonfreier Gemische 
von Äthyl- und Methylalkohol. In den 
gebräuchlichen Werken wird zur Bestimmung von 
Athyl- und Methyl-Alkohol in Tinkturen und Essenzen 
die von Leach und Lythgoe (Journal American 
Chemical Society 27 [1905], S. 964) beschriebene Me- 
thode empfohlen. Indessen haben Nachprüfungen von 
gewissen Haarwässern sowie Stichproben mit Mischun- 
gen von bekannter Zusammensetzung erwiesen, daß 
diese Methode von Zuverlässigkeit weit entfernt ist. 
Eine Untersuchung über die Ursachen dieser Unge- 
nauigkeit führte zu dem Ergebnis, daB die Annahme, 
auf die ein Teil der Methode sich stützt, nur für ge- 
wisse Konzentrationen richtig ist; diese Annahme be- 
sagt, daB das spezifische Gewicht von wasserigen Me- 
thylalkohol-Lösungen, bei gleichen Gewichtsprozenten 
von Alkohol auf Lösung, dasselbe ist wie bei Athyl- 
alkohollösungen. Die Tabellen von Klason -und 
Norlin und die im Bulletin 107 des Bureau of Che- 
mistry sind praktisch identisch für o—7 Gewichts- 
prozent Alkohol bei 15% C. Von 7%, aufwärts aber 
wächst der Unterschied immer mehr, bis zu 2% bel 
25 Gewichtsprozenten. Infolgedessen ist der Fehler 
bei der Methode :von Leach und Lythgoe um so 
erößer, je größer der Anteil von Methyl-Alkohol ım 
Gesamtalkohol. Bei einem Haarwasser, das über 90"o 
Alkohol, darunter weniger als 10% Äthylalkohol, ent- 
hielt, betrug der Fehler etwa 8%. Das Rechenbei- 
spiel, das Leach und Lythgoe selbst angaben, ist 
sogar falsch. Sie hatten als Resultat einer Bestim- 
mung angegeben 


Methylalkohol 38,48 Gewichtsprozente. 
Athyl x 35,04 3 
Gesamt ,, 73,52 R 


Unter Berücksichtigung der oben bezeichneten 


| Umstände aber ergibt sich: 


en 
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Methylalkohol 32,80 Gewichtsprozente. 


Athyl s 37,08 5 
Gesamt ,, 69,88 > 


Bei Bestimmungen also, in denen ein großer Al- 
koholgehalt, zumal mit Anteil von wenig Äthylalkohol, 
vorliegt, muß die Berechnung nach der Methode 
Leach und Lythgoe dementsprechend modifiziert 
werden. Auch die Oxydationsmethode von Thorpe 
und Holmes (Journal of Chemical Society 85 [1904], 
S. ı):kann angewendet werden, vorausgesetzt, daß 
keine andern Substanzen zugegen sind, die sich mit 
Kaliumbichromat und 1:4 verdünnter Schwefelsäure 
in CO, überführen lassen. Bei diesem Verfahren wird 
der Methylalkohol vollständig zu CO, und H,O oxy- 
diert, während der Äthylalkohol bis auf etwa 0,50%, die 
auch oxydiert werden, größtenteils in Essigsäure um- 
gewandelt wird. Das entstehende CO, wird in einer 
Kalzium-Natrium-Röhre aufgefangen und gewogen und 
eine Korrektur in Bezug auf den Äthylalkohol ange- 
bracht. | 

4. Bestimmung von Äthyl- und Methyl- 
alkohol-Mischungen im Beisein von Aze- 
ton. Im Beisein von Azeton sind die oben angegebe- 
nen Methoden nicht mehr zuverlässig. Einer der Ver- 
fasser des angezeigten Aufsatzes erzielte gute Ergeb- 
nisse, ähnlich der Keblerschen Methode (Journal of 
the American Chemical Society, April 1897) der Aze- 
tonbestimmung, indem er im Kalten mit Jod das Aze- 
ton als Jodoform ausfällte, das Jodoform mit Chloro- 
form und die Chloroformspuren mit Petroleumäther 
ausschüttelte, ein paar Mal umdestillierte und mittels 
der oben beschriebenen modifizierten Methode von 
Leach und Lythgoe berechnete. Das Verfahren er- 
gab zwar verläßliche Resultate, wenn es mit Mischun- 
gen von Äthyl- und Methylalkohol und Azctan in be- 
kannter Zusammensetzung vorgenommen wurde, in- 
dessen war die Manipulation schwierig und umstand- 
lich, die Lösungen waren in großen Mengen und die 
späteren Destillationen, um das Volumen des End- 
destillats zu verkleinern, waren lästig. Um ein leichte- 
res Verfahren zu finden, wurde auf die qualitativen 
Methoden zurückgegangen. Hier sind vor allem zwei 
Methoden von Denigés (Comptes rendus de l’Acadc- 
mie des sciences, 150 [1910], S. 832, und Bulletin de 
la Société Chimique, 7 [1910], S. 951) nützlich. Die 
erste ist qualitativ von Wert, um das Vorhandensein 
von Methylalkohol in einem Destillat erkennen zu 
lassen, die zweite, um das Beisein von Äthylalkohol bei 
Methylalkohol nachzuweisen. Im ersten Fall werden 
die Alkohole durch eine Mischung von Kaliumper- 
manganat zu Aldehyden oxydiert, wobei Azeton nicht 
mitwirkt; im zweiten Fall wird der Athylalkohol mit 
Bromwasser zu Azetaldehyd oxydiert, wobei der Me- 
tylalkohol nicht merklich beeinflußt wird. Die Al- 
dehyde werden durch Schiffs Reagens erkannt, wo- 
et im ersten Fall genügend Schwefelsäure zugesetzt 
wird, um die Einwirkung des Azctaldehyds auf das 

eagens zu verhindern. Quantitativ haben diese Ver- 
fahren jedoch den Nachteil, daß sie bei Vorhandensein 
von Aldehyden und auch anderen Verbindungen un- 
zuverlässig werden. 

‚Auf eine andere qualitative Reaktion geht eine 
Reihe von Versuchen zurück, und zwar ist dies die 
lldung von Alkyljodiden, aus denen durch Be- 
obachtung oder Bestimmung gewisser physikalischer 
Onstanten die Resultate errechnet werden. Hierauf 
eruht z. B. die bekannte Methode von Riche und 
ard y (Comptes rendus de l'Académie des Sciences 
80 [1875), S. 1076), die bei der Bestimmung von Me- 
thylalkohol in käuflichem W eingeist Anwendung findet, 
“mer von Stritar und Zeidler (Zeitschr. f. ana- 
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lytische Chemie, 43 [1904], S. 387), von Kramer und 
Godryki (Schmidt, Lehrbuch der pharm. Chemie 2 
[1901], S. 191), von Krell, die in England zur Be- 
stimmung von Methylalkohol in Holznaphtha ange- 
wandt wird, von Wirthle (Zeitschr. f. Nahr. und Ge- 
nußmittel 34 [1912], S. 14), und von Thorpe (,Dic- 
tionary of Applied Chemistry“ 1 [1912], S. 63). Über 
den quantitativen Wert dieser Methoden finden sich 
bei einigen von ihnen Angaben, und zwar ermittelten 
sie nur Werte von 85 bis 90% der richtigen. Knight 
und Lincoln führten eine Reihe von Gegenversuchen 
mit bekannten Zusammensetzungen aus, um die gün- 
stigsten Versuchsbedingungen zu ermitteln, und er- 
hielten durch großen Jodüberschuß und äußere Er- 
wärmung auf 759 Werte von 100% der wirklichen 
bei Athylalkohol und 98%0 bei Methylalkohol. Das 
weniger gute Ergebnis bei Methylalkohol ıst darauf 
zurückzuführen, daß das Methyljodid, das in Wasser 
leichter löslich ıst als Äthyljodid, in den 30 ccm des 
Auffangewassers verloren ging. Da eine Bestimmung 
des Methyljodids aus dem Wasser nicht angangig ist, 
so empfichlt es sıch, das Volumen des Auffangewassers 
möglichst klein zu nehmen. Die äußere Erwärmung 
ist nötig, weil entweder diese Jodide endothermische 
Verbindungen sind, oder weil der Flüssigkeit durch die 
Verdunstung soviel innere Wärme entzogen wird, daß 
die Reaktion zuletzt stockt. 

Der nächste Schritt war nun der, den Anteil des 
Athyl- bezw. Methyljodids, bezw. ihrer Alkohole, zu 
bestimmen. Nach einem von Wirthle angerate- 
nen und von Thorpe für Mischungen von 10% Me- 
thyljodid und weniger ausgearbeiteten Verfahren, wird 
hierzu der Siedepunkt beobachtet. Knight und 
Lincoln untersuchten die Zuverlässigkeit dieses Ver- 
fahrens durch Gegenversuche und fanden, daß schon 
die Aufstellung der empirischen Konstanten von zu 
vielen schwer kontrollierbaren Faktoren abhängt, die 
Bestimmung durch den Siedepunkt also nicht verlaß- 
lich ist. Sie schlagen daher die Bestimmung mittels 
des spezifischen Gewichtes vor. Hierbei ist 
allerdings peinliche Temperaturbeobachtung eine Be- 
dingung, da der Ausdehnungskoeffizient dieser Jodide 
groß, von 15 bis 250 C zum Beispiel zehnmal so groß 
als der von Wasser, Ist. 

Um die Brauchbarkeit des Verfahrens durch Kon- 
trollversuche zu prüfen, wurden Firnisse, die „Colum- 
biaspiritus“, rohen Holzgeist, Korngeist, Terpentinöl, 
Pyridin, Salmiakgeist, Anilinfarben, rohen Azeton und 
Firnisharz in verschiedener Zusammensetzung enthiel- 
ten, prapariert. Sie wurden dann nach dem unten 
ausführlich beschriebenen Gang mit zufriedenstellen- 
dem Ergebnis analysiert, wobei keiner der Bestandteile, 
die alle in käuflichen Waren vorkommen können, die 
Analyse nennenswert becinflußte. 

5. Gang des Verfahrens bei Vorhan- 
denseinvonÄthyl-und Methylalkohol und 
Azeton. — Soviel von dem Firnis, bei 15,6% C ge- 
nau gemessen, wird destilliert, daß das Destillat min- 
destens 25 ccm ergibt. Der Bauch der Destillier- 
flasche steht in einem Dampfbad, die Seitenröhre ist 
mit einem Liebig-Kondenser und der Hals durch Glas- 
rohre und Gummiipfropfen mit einem Aspirator ver- 
bunden. Das Destillat wird in einem graduierten Zy- 
linder aufgefangen, der in Eiswasser steht und durch 
gebogene Glasröhren noch mit einer wassergefüllten 
Peligotröhre verbunden ist. Wenn kein Destillat mehr 
übergeht, so blase man mit dem Aspirator Luft durch, 
bis die Flüssigkeit nicht mehr destilliert. Wenn das 
Destillat die Temperatur von 15,69 C angenommen 
hat, wird die Temperatur abgelesen. Enthält das 
Destillat Amyl- oder höhere Alkohole oder -Ester (Ge- 
ruch!), so müssen sie nach dem Verfahren von 
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Thorpe und Holmes entfernt und über wasser- 
freiem Kalziumkarbonat umdestilliert werden, bis das 
Enddestillat weniger als 50% Wasser enthält. Auf 
Methyl- und Athylalkohol wird dann qualitativ wie 
folgt gepruft; Methylalkohol: Lose 1 ccm Destillat in 
10 ccm Wasser, gib zu 5 ccm Lösung in einer weiten 
Reagenzröhre 2!/, ccm 2proz. KMnO,-Lösung und 
dann 0,2 ccm konzentrierter Schwefelsäure zu, nach 
3 Minuten 0,5 ccm gesättigte Oxalsäurelösung und 
schütteln, dann wieder 1 ccm konzentrierte Schwefel- 
säure und unmittelbar darauf 5 ccm Schiffs Reagens 
(siehe Mulliken ‚Identification of Organic Com- 
pounds”, Bd. I, Seite 15). Methylalkohol zeigt sich 
nach ein paar Minuten durch violette Färbung. Äthyl- 
alkohol: 0,2 ccm Destillat mit 5 ccm Bromwasser (von 
0,6 Vol. proz.) werden auf einem siedenden Wasser- 
bad 5—6 Minuten erhitzt. Die Mischung wird ge- 
kühlt, wenn noch farbig, ıoproz. Natronsulfit-Lösung 
tropfenweise zugesetzt, bis die Färbung verschwindet 
und dann 5 ccm Schiffs Reagens hinzugefügt. Der 
Äthylalkohol verrät sich dann durch rote oder rötlich- 
violette Färbung. Hierauf geht man zur quantita- 
tiven Bestimmung über. 20 ccm Wasser und 80 ccm 
gepulvertes Jod werden in eine auf Eis gestellte De- 
stillierflasche von 125 ccm Fassung verbracht. Hierzu 
kommen 20 ccm Destillat (gemessen bei 15,69 C); die 
Seitenrohre der Flasche ist mit einem langen Konden- 
ser und dessen oberes Ende mit einer etwas Wasser 
enthaltenden Péligotschen Röhre verbunden. Die Flasche 
wird zugekorkt und die Mischung ı5 Minuten stehen 
gelassen unter gelegentlichem Schütteln des Inhalts. 
Nach Zusatz von 8 g rotem Phosphor wird die Flasche 
wieder verkorkt, und weiter bei niedriger Temperatur 


stehen gelassen, während der Kondenser aufwärts ge- . 


richtet ist und einen Rückflußkühler bildet. Hat dic 
Reaktion aufgehört, so wird das Eisbad durch ein 
Wasserbad ersetzt und dieses allmählich, so daß keine 
flüchtigen Bestandteile in die Péligot- Röhre übergehen, 
auf 75° C erhitzt; ber dieser Temperatur verbleibt es 
etwa 20 Minuten, worauf man den Inhalt auf Zimmer- 
temperatur abkühlen läßt. Der Kondenser wird dann 
abwärts statt aufwärts gedreht und mit einem in Eis 
gestellten und mit Peligot-Röhre versehenen MeBzylin- 
der verbunden, der 30 ccm Wasser enthält. Die De- 
stillierflasche wird mit einem Aspirator verbunden, 
dann erst langsam, später rascher erhitzt, bis das 
Meiste überdestilliert ist; hierauf wird eine Saugröhre 
in die Jodidschicht gesteckt, der Rest mit dem Aspi- 
rator abgeblasen und das Destillat, wenn es 15,60 C 
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angenommen hat, abgelesen. Der Volumprozentsatz 
von Äthyl- und Methylalkohol im Firnis ergibt sich, 
wenn V das zum Versuch verwendete Volumen an Fir- 
nis, V, das alkoholische Destillat und V, das Jodid- 
volumen bezeichnet, aus folgenden Gleichungen: 


7 
Äthylalkohol (allein) = E 1V3 
Methylalkohol (allein) = nn 


Äthyl- und Methylalkohol, wenn beisammen im 

Firnis = (0,03315@ + 0,036228) V, V, 
V 

wo a und B die gegenseitigen Anteile des Athyl- und 
Methylalkohols im Alkoholgemisch bezeichnen. Die 
Werte a und B werden ermittelt, indem man das spe- 
zifische Gewicht des Jodidgemisches aufnimmt. Dazu 
wird es wie folgt behandelt: Der Inhalt des Meßzylin- 
ders wird in einen Scheidetrichter verbracht, 3 ccm 
NaOH-Losung (von 100%) zugesetzt und geschüttelt. 
Die Jodide werden von der wässerigen Schicht geschie- 
den und in einem andern Scheidetrichter mit eiskalter 
ı proz. NaOH-Losung gewaschen, bis sie farblos sind, 
dann in einen 50 ccm-Erlenmeyer-Kolben abgezogen 
und mit ein paar Gramm frisch erhitztem Kaliumkarbo- 
nat versetzt. Der Kolben wird verkorkt, in Eiswasser 
gestellt und unter gelegentlichem Schütteln eine halbe 
Stunde so gelassen. Dann wird in einen andern Erlen- 
meyerkolben abfiltriert, wobei zur Vermeidung von Ver- 
dunstungen der Trichter genau im Hals anschließen 
und mit einem Uhrglas bedeckt sein muß. Der Kolben 
wird dann verkorkt und in Eiswasser getaucht und 
von dem derart gereinigten Produkt das spezifische 
Gewicht ermittelt. Der Wert von a (Methylalkohol) 
ergibt sich dann aus der Formel | 


3905 (G — G,) ee 
39,05 (G — Gy) + 51,25 (G, — G) 
worin bedeutet 


G das sp. Gew. des Jodidgemisches, 

G, = 2,292 das sp. Gew. von Methyjodid, 

G, = 1,947 das sp. Gew. von Äthyljodid, 

B = 100 — a. 

Durch Einsetzen der Werte von a und B ergibt sich 
dann der Gesamtgehalt des Alkoholgemisches. 

Beträgt der Anteil des Methylalkohols am Alkohol- 
gemisch weniger als 10%, so liefert hingegen die Me- 
thode von Ricke und Bardy (weiter oben zitiert) 
genauere Resultate. 


(9 == 


Referate. 


Laurenz Bock: Ueber Sonnenblumenkultur und deren 
wirtschaftliche Bedeutung. (Farben-Zeitung 1916, XXI, Seite 831.) 
Verfasser beschreibt die fabrikmäßige Gewinnung von Sonnenblumenöl 
in Rußland und rät, die Kultur der Sonnenblumen auch in Deutsch- 
land im Großen zu pflegen, um durch rationelle Arbeitsmethoden das 
vielseitig verwendbare Oel auch bei uns zum wichtigen Industriefaktor 
zu machen. F. Z. 


. F. Sacher: Ueber eine optische Eigentümlichkeit von 
mit Erdöldestillaten versetztem Leinöl oder anderen fetten Oelen. 
(Karben-Zeitung 1916, XXI, Seite 1012.) Beim Uebergießen von 
Knochenkohle, die sich in einem Becherglase befindet, mit Petroleum, 
zeigt dieses, sowie die schwarze Schicht eine intensive Blaufärbung 
im auffallenden Licht. Bei Verwendung von Fetten, Oelen, tierischen 
oder pflanzlichen Ursprungs, tritt die Erscheinung nicht auf; sie wird 
aber sofort hervorgerufen, sobald man diesen selbst geringe Zusätze 
von Erdöldestillaten macht. Verfasser gedenkt dieses Verhalten als 
raschen Nachweis von Erdölprodukten in Leinöl und anderen fetten 
Oelen zu benützen, F. Z. 


W. Fahrion: Fortschritte der Firnis- und Lackchemie im 
Kriegsjahr 1915. (Farben-Zeitung 1916, XXI, Seite 1036.) F. Z. 


Imprägnierung und Anstrich zum Schutz der Gegenstände 
gegen äußere Einflüsse. (Farben-Zeitung 1916, XX1, Seite 1171.) 


Zusammenstellung der einschlägigen, neueren Versuche mit Salz 
lösungen, Lacken oder Teerprodukten. F. Z. 

Bernsteingewinnung und Bernsteinlackherstellung. (+ „Farbe 
und Lack“ 1916, Seite 3.) Z. 

Die rheinländische Farben-, Lack- und Leimindustrie im 
ae Se 1915. („Farbe und Lack“ 1916, Seite 48). F. Z. 
| r. Moll, Ueber die Verwendung ammoniakalischer Salz- 
lösungen zur Holzkonservierung. (Ztschft. angew. Chem.) 

Mit der Zufügung von Ammoniak oder Salzen des Ammoniums 
zu Imprägnierflüssigkeiten werden folgende Zwecke beabsichtigt: 
Schutzwirkung gegen holzzerstörendr Pilze und Tiere; Schutzwirkung 
gegen Entflammung; Löslichmachung von in Wasser nicht oder nur 
schwer löslichen Salzen und Oelen; Erzeugung fester Niederschläge 
im Holze; Fixierung von Salzen durch teilweise Auflösung der Zellu- 
lose; teilweise Autlösung des Holzes, um es wasserdicht zu machen; 
Erzielung bestimmter Farbwirkungen; Entfernung des Harzes aus dem 
Holze. — Der künstliche Schutz des Holzes gegen Entflammung ist 
das ureigentliche Anwendungsfeld der Ammonsalze. Die feuerdämp- 
fende Wirkung des Ammoniaks ist etwa seit 1800 bekannt; Gay- 
Il,ussac bezeichnete 1821 Ammoniumphosphat als das beste Mittel, 
Hemptine das Ammoniumborat. Für die, Imprägnierungstechnik 
im Großen haben Verbindungen des Ammoniaks nur Bedeutung als 
Schutzmittel gegen Entflammung des Holzes. In der Tischlerei kommt 
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hiezu noch die Verwendung von Ammoniak zum Beizen und Ent- 
harzen. Für alle übrigen Zwecke ist die Anwendung entweder 
wegen ungenügender Wirksamkeit zu unwirtschaftlich oder die Zwecke 
selbst haben sich überlebt. t 
Die Verarbeitung der Lederabfälle. (Ledertechnische Rund- 
schau 1915, S. 333.) Aus fetthaltigen Lederabfällen kann durch Aus- 
kochen das Fett gewonnen und als. Lederschmiere verarbeitet oder 
zur Herstellung von Seife verwendet werden, während der Rückstand 
wegen seines Stickstoffgehaltes als Düngemittel oder, wenn eine der- 
artige Verarbeitung nicht angebracht erscheint, als Brennmaterial be- 
nutzt werden kann. Zur Herstellung von Lederfett bringt man das 
möglichst fein zerkleinerte Leder in einen Kessel, gießt Wasser dar- 
über, sodaß es vollkommen damit bedeckt ist, gibt etwas Kochsalz 
dazu und erhitzt zum Kochen, wobei sich das Fett aus dem Leder 
löst. Die zuerst sich an der Oberfläche bildende schwarze Schicht 
wird abgeschöpft und verworfen. Das beim weiteren Kochen sich 
abscheidende Fett nimmt man ab und kocht solange weiter, bis sich 
keine Fettschicht mehr bildet. Das abgeschöpfte Fett sammelt man 
in einem bereit stehenden Gefäß. Dann kocht man einen frischen 
Teil der Lederabfälle in der gleichen Weise aus und fährt so fort, 
bis die gesamten Lederabfälle verarbeitet sind. Das abgeschöpfte 
Fett wird in dem inzwischen gereinigten Kessel noch mit etwas Wasser 
ausgekocht und wieder abgeschöpft. Das so erhaltene Fett kann man 
entweder für sich oder mit je !« Teil Dégras und Talg gemischt auf- 
bewahren und verwenden. Bei der Seifenherstellung gibt man zu 
einer gewogenen Menge des Fettes eine bestimmte Menge Natron- 
lauge und zwar zu 20 Pfund Fett etwa 5 Pfund Natronlauge von 
8—12 Grad. Die Mischung wird gut durchgerührt und unter kräftigem 
Umrühren langsam erwärmt. Wenn in der genügend lang erhitzten 
Masse noch Fettkügelchen verbleiben, also noch nicht alles Fett ver- 
seift ist, so muß man noch etwas Lauge zugeben, unter kräftigem 
Durchrühren weiter erhitzen und so bis zur völligen Verseifung fort- 
fahren. Die Verseifung ist beendet, wenn ein in die Masse getauchtes 
faches Holz beim schnellen Herausnehmen Strähnen zeigt und wenn 
diese Strähnen völlig frei von Fettperlen sind. Wenn die Verseifung 
zu lange dauert, so muß man eine stärkere etwa 15—20 gradige Lauge 
verwenden; doch ist damit immer die Gefahr verbunden, dass Fett 
zerstört wird. Die nach dem Verseifen erhaltene Masse erhitzt man 
langsam ohne weiteren Zusatz von Natronlauge so lange im Kessel, 
bis ein herausgenommener Tropfen beim Erkalten steif bleibt. Es 
folgt dann das sogenannte „Salzen“ der Seife. Hierbei verrührt man 
die Masse mit Kochsalz. In der entstehenden konzentrierten Koch- 
salzlösung ist die Seife unlöslich und tritt an die Oberfläche, während 
die starke Kochsalzlösung sich am Boden des Gefäßes ausscheidet. 
Die obenauf schwimmende Seife kann man entweder ohne weiteres 
abschöpfen und in bereitstehende Formen gießen oder noch durch das 
sogenannte „Kernsieden oder Klarsieden* weiter 1einigen, was jedoch 
für das Verwenden im Haushalt nicht nötig ist. Zum Klarsieden 
nimmt man die Seife ab, entfernt die Kochsalzlösung aus dem Kessel, 
bringt die Seife wieder hinein, wärmt langsam an und läßt die Seife 
bei bedecktem Kessel einige Zeit schäumen. Die so gewonnene Kern- 
seife wird abgeschöpft und in Formen gegossen. (Collegium.) 


Biicier-Belpreciungen. 


Polster-Rofhaar und seine Prüfung. Eine Anleitung zur Unter- 
suchung und Bewertung von Polster-Roßhaar, — von Gotthard 
Herzog, Textilingenieur, ständ. Assistent am Kgl. Material- 
prüfungsamte zu Berlin-Lichterfelde. — Mit 16 Textabbildungen 
und 20 Tabellen. — Verlag von Julius Springer in Berlin 
1916. Preis geh. Mk. 4,50, geb. Mk. 5.— 

Das vorliegende Buch ist die erste eingehende Bearbeitung die- 
ses Sondergebietes und fußt auf Originaluntersuchungen des Verfassers. 
Die Hauptkapitel behandeln: Festigkeitseigenschaften, Elasti- 
zitätsprüfung, Unterscheidungsmerkmale der wichtig- 
sten Polster-Materialien, Probeentnahme und Analyse, 
Lieferungsvorschriften. Zum besseren Verständnis für den mit 
der Herstellung von Polster-Roßhaar nicht vertrauten Leser ist das 
wichtigte über die Markt- und Sortenverhältnisse sowie über 
die Herstellung des Gespinnstes vorausgeschickt. Das Buch ist 
bestens zu empfehlen. -8. 


Patent-Beridt. 


Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


Schweizerisches Patent Nr. 72663. Wilhelm Eichen- 
hofer und Frau Elisabeth Mayer geb. Göbel, Ulm a. D. 
Verfahren zur Behandlung von Holz mit Säure. Es ist be- 
kannt, zur Erzielung von dekorativen Wirkungen auf Holz dieses mit 
Schwefelsäure und danach mit einer Flamme zu behandeln. Dabei 
werden die weicheren Teile des Holzes zwischen den Jahresringen 
mehr angegriffen und zerstört als die härteren Holzteilchen der Jahres- 
tinge, wodurch die dekorative Wirkung erzielt wird. Hierbei ergab 
sich jedoch, daß die Säure in die weichen Holzteilchen nicht tief genug 
eindrang und eine stärkere Flammenwirkung stattfinden mußte. Dies 
hatte zur Folge, daß die Holzteilchen kohlig wurden und die Ober- 
fläche ein fleckiges, ungleichmäßig gebeiztes Aussehen erhielt, wobei 
die Jahresringe eine ungleichmäßige Färbung erkennen ließen. Diesem 


Nachteil wird nach vorliegender Erfindung dadurch erfolgreich ent- 
gegengetreten, daß als Säure Salzsäure gewählt wird. Die Oberfläche 
des Holzes wird mit Salzsäure getränkt. Nach dem Trocknen emp- 
fiehlt es sich, das Holz mit Kupferoxydammoniaklösung nachzube- 
handeln, worauf nach erfolgtem Trocknen das Holz der Einwirkung 
der Feuerglut oder Flamme ausgesetzt wird. Der gewünschte Effekt 
tritt schnell ein, die weichen Holzteilchen zwischen den Jahresringen 
werden stärker angegriffen als das Material der Jahresringe und Aeste, 
wodurch die beabsichtigte dekorative Wirkung erzielt wird. Nach 
dem Behandeln mit Salzsäure und nach erfolgter Einwirkung der 
Flamme werden die verkohlten Holzteilchen auf bekannte Weise durch 
Stahldrahtbürsten vom Holz entfernt, worauf dann die Oberfläche in 
gewchnter Weise gebeizt, gefärbt, lasiert usw. werden kann. Beim 
Färben empfiehlt es sich, nach dem Auftragen des Farbstoffs die 
Oberfläche mit einem trocknen Lappen oder dergl. vorsichtig abzu- 
putzen, damit der Farbstoff nur auf den tieferliegenden Flächenteil- 
chen liegen bleibt. S. 
Amerikanisches Patent Nr. 1183749, M. Melamid, Frei- 
burg. Verfahren zur Herstellung reiner Teerdestillate. 
Teere, Teeröle und Kohlenwasserstoffe des Teers werden mit von 
Orthophosphorsäure verschiedenen Phosphorsauerstoffverbindungen auf 
150—200° erhitzt. š 
Amerikanisches Patent Nr. 1183829. G. W. Boyce, 
Brooklyn, New-York, Mischung zum Färben von Leder. 
Sie enthält Farbstoff, Terpentin und Benzin als Träger, einen weich- 
machenden Stoff aus Stärke und Leinöl, ferner Salz und gepulverten 
Alaun, um den Farbstoff unlöslich zu machen, und Kopalfirnis, S. 
Amerikanisches Patent Nr. 1182995. C. Ellis, Mont-- 
clair, N. Y. Verfahren zum Reduzieren oder Hydro- 
genieren organischer Körper. Körper werden mit Wasserstoff 
in Gegenwart eines Katalysators von Nickelkarbidtypus, der auf einem 
Träger niedergeschlagen ist, bei geeigneten Temperaturen behandelt. 


Amerikanisches Patent Nr. 1186052. R. Weber, Bärn. 
Verfahren zum Färben von künstlichem Leder, Zur Her- 
stellung gefärbten Kunstleders wird eine Lösung von Zelluloseestern 
mit einer Anilinbeize gemischt, welche mit Anilinfarbstoffen leicht 
Lacke bildet, diese Mischung wird auf den ungefärbten, Stoff (Gewebe) 
aufgetragen, dann wird getrocknet und mit basischen Anilinfarbstoffen 
behandelt. S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1179616. J. L. Dormon, 
New-Orleans, La. Verfahren und Vorrichtung zur trock- 
nen Destillation von Holz. Ein heißes, inertes Gas wird durch 
eine lange Kammer geleitet, in welcher sich das zu destillierende 
Holz befindet. Das Holz wird intermittierend vorwärts bewegt und 
bei jeder folgenden Stufe mit Gas von höherer Temperatur behandelt. 
Ein Teil des Gases, welches mit dem Holz in Berührung gewesen ist, 
wird abgeleitet zur Gewinnung von Nebenprodukten, das verbleibende 
wird wieder durch die Kanımer geleitet. Erforderlichenfalls wird das 
Gas außer Berührung mit dem Holz erhitzt. S, 

Britisches Patent Nr. 9741 vom Jahre 1915. S. C. Mc. 
Nally, Glasgow. Mittel zum Konservieren von Leder usw. 
Das Mittel besteht aus 12 Teilen Fett, z. B. gelbem Wagenfett, 
4 Teilen Talg, 1 Teil Bienenwachs und 2 Teilen Abkochung von 
Comfreywurzel (von Symphytum officinale). Es macht das Leder 
wasserdicht und dauerhaft, das Leder nimmt einige Stunden nach 
Anwendung des Mittels einen schönen Glanz an. 5. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. (Patentklasse 22). 


D. R.-P. Nr. 293 762 Kl. 22i vom 3. März 1914, Zus. z. 
D. R.-P. Nr. 293188. Elektro-Osmose Akt.-Ges. (Graf 
Schwerin-Gesellschaft.) Verfahren zur Reinigung leim- 
bezw. gelatinegebender Körper. In dem Hauptpatent (s. vor- 
stehend) ist ein Verfahren zur Reinigung von Leim und Gelatine be- 
liebiger Herkunft beschrieben, bei dem die Körper zwischen indiffe- 
renten Diaphragmen der Einwirkung des elektrischen Stromes aus- 
gesetzt werden. Ebenso wie man den Leim auf die dort beschriebene 
Weise reinigen kann, gelingt dies auch mit leimhaltigen oder leim- 
gebenden Stoffen. Man kann z. B. Ossein, das Ausgangsmaterial 
der Gelatine, von den aus der Mazeration noch anhaftenden Mengen 
von Säuren und Salzen befreien, ebenso gekalktes Ossein von den 
letzten Spuren des bei der Verkochung schädlichen Kalkes. Das- 
selbe gilt für Haut- oder Lederabfälle und sonstiges leimgebendes 
Material. Das Verfahren kann schließlich bei erhöhter Temperatur 
durchgeführt werden, um das leimgebende Material in Leim oder 
Gelatine zu verwandeln, um so die für diese Stoffe beschriebenen 
Verfahren damit zu kombinieren. Die notwendige Waime wird meist 
schon durch den elektrischen Strom erzeugt, man kann aber Wärme 
auch von außen zuführen und überdies durch Zusatz chemischer 
Mittel den Uebergang in Leim oder Gelatine fördern. S. 

D. R.-P. Nr. 293047 Kl. 22i vom 19. Februar 1915. Karl 
Twele in Wladislau, Mähren, Oesterreich. Verfahren 
zur Herstellung von Leim und Gelatine. Das Verfahren be- 
zweckt, Rohstoffe für die Leimgewinnung heranzuziehen, welche bis- 
her hierzu gar nicht oder nur unter Anwendung langwieriger Be- 
handlung bei verhältnismässig schlechtem Ergebnis benutzt werden 
konnten So die sogen. indischen Sehnen, d. h. die an den Knochen 
haftenden Haut- und Sehnenreste, welche sich in den Knochenstampf- 
werken als Abfall ergeben, die bis vor einiger Zeit nur als Dünger 
verwertet wurden und neuerdings zwecks Gewinnung von Klebstoffen 
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nach dem bekannten Verfahren der die Gerbereilederabfälle ver- 
wertenden Lederleimfabrikation monatelang mit Kalkmilch behandelt 
werden. Hierbei entsteht jedoch nur minderwertiger Leim in nicht 
befriedigender Ausbeute, auch müssen die erhaltenen Leimbrühen 
zwecks Neutralisation einer Nachbehandlung mit Säuren unterworfen 
werden. An Stelle des meist üblichen Kalkens ist auch eine Maze- 
ration des Leimgutes in einem Bade von reinem oder Eisenchlorid, 
Chlorkalium usw. enthaltendem Chloraluminium vorgeschlagen 
worden, ohne daß jedoch dieses Verfahren eine praktische Bedeutung 
erlangen konnte, weil erfahrungsgemäß hiermit nur ein minderwertiger 
Leim und keine Gelatine erhalten werden konnte. Außerdem ist 
Aluminiumchlorid so teuer, daß seine Benutzung in wirtschaftlichem 
Großbetrieb ausgeschlossen erscheint, auch unterliegt es leicht der 
hydrolytischen Spaltung unter Säurebildung. Dieser Umstand be- 
deutet einen schwerwiegenden Nachteil, weil er die Gewinnung neu- 
traler Leimbrühen verhindert oder mindestens eine vorherige Ent- 
sauerung notwendig macht, die umständlich und zeitraubend ist. Ein 
weiteres bisher nur in geringem Maße zur Leimfabrikation verwen- 
detes Rohmaterial bilden die Abfälle der Alaungerbereien und der 
alaungegerbtes Leder verarbeitenden Industrien, wie der Fabrikation 
von Peitschen, Puppen, Militärbedarfsartikeln u. dgl. Größtenteils 
werden diese Abfälle noch heute gebrannt und zu Ledermehl ver- 
arbeitet. Behufs Leimgewinnung wird dieses Material mit Natron- 
lauge aufgeschlossen, doch findet dieser Aufschluß nur in geringem 
Umfange statt, weil er zu kostspielig ist. Der Erfindung gemäß 
können nun indische Sehnen, Alaunleder u. dgl. unter Behandlung 
mit zweckmäßig denaturiertem Kochsalz in kurzer Zeit und in sehr 
befriedigender, wirtschaftlicher Weise in Leim von hoher Viskosität 
übergeführt werden. Man verfährt hierbei in folgender Weise: Die 
trockenen Rohstoffe werden zunächst in einer Waschmaschine vom 
Schmutze befreit, hierauf in Mengen von 100 kg in einer Misch- 
trommel, z. B. einer Waschmaschine, mit etwa 10 hl Wasser und 
etwa 50 kg denaturiertem Kochsalz zusammengebracht und unter 
Drehung der Trommel etwa 3 Stunden lang bei gewöhnlicher Tem- 
peratur digeriert. Hierauf wird die Ware durch Waschen mit Wasser 
von der Salzlösung befreit und dann in üblicher Weise verkocht. 
Man erhält so eine ganz neutrale Leimbrühe, welche den üblichen 
Vollendungsarbeiten, wie Sieden, Klären, Trocknen usw. unterworfen 
wird und einen vorzüglichen Leim ergibt, aus dem 30°/o und mehr 
an Gelatine gewonnen werden kann. Ausser den genannten Ab- 
fällen lassen sich auch die als Leimleder bekannten Abfälle von 
Gerbereien und gebrauchten Lederstücken auf gleiche Weise mit 
gutem Erfolge verarbeiten. Die Einwirkung der Salzlösung auf das 
zu behandelnde Material kann übrigens auch ohne Hilfe der bewegten 
Trommel erfolgen. In diesem Falle aber muß die Ware mehrere Wochen 
hindurch der Einwirkung der Salzlösung ausgesetzt werden. S. 
D. R.-P. Nr. 293365 Kl. 22i vom 8. November 1914. 
Hans Grünewald in Hannover. Verfahren zur Erzie- 
lung einer wasserfesten Verleimung von Holzgegen- 
ständen unter Verwendung von Formaldehyd, Die zu ver- 
leimenden Hölzer werden mit gewöhnlichem Leder- oder Knochen- 
leim bestrichen und unter Hitze gepreßt. Sogleich nach dem Pressen. 
also in dem Zustande, wo der Leim zwar erkaltet ist, aber sich noch 
in gallertartigem Zustande befindet, werden die Platten in Formal- 
dehydlösung gebadet, und zwar derart, daß sich das Holz voll von 
Lösung saugt, was bei dünneren Holzschichten kürzere, bei stärkeren 
längere Zeit, sogar Stunden erfordert. Um eine durchgreifende Wir- 
kung zu erzielen, müssen die gebadeten Hölzer wenigstens 12 Stunden 
liegen, bevor sie getrocknet werden dürfen. Dabei tritt die Tat- 
sache zutage, daß, obgleich der Leim weich und die Hölzer durch 
die Aufnahme der Feuchtigkeit gequollen sind und stundenlang im 
nassen Zustande liegen, sie sich nicht, wie angenommen werden müßte, 
infolge des Arbeitens des Holzes und der dauernden Feuchtigkeit 
voneinander trennen, sondern, nachdem sie nach der Entnahme aus 
dem Bade getrocknet sind, eine ganz vorzügliche, wasserfeste Ver- 
leimung aufweisen. Dadurch, daß das Baden wie auch das Trocknen 
im Freien oder maschinell in ganz geschlossenen Räumen erfolgt, ist 
die Einwirkung schädlicher Gase auf die Arbeiter vermieden, so daß 
nunmehr die Formaldehydverleimung mittels des neuen Verfahrens in 
beliebig großem Maßstabe vorgenommen werden kann. S. 
Oesterreichisches Patent Nr. 71855. Greifwerk Dem- 
min, Edelholz-Gesellschaft m. b. H., Demmin. Verfahren 
zur Herstellung von Holztapeten. Die Holztapete wird aus 
einzelnen in ihrer Faserrichtung gegeneinander versetzten dünnen 
Holzschichten (Furnieren) aus weichem Blindholz und einem harten 
Edelholzdeckfurnier zusammengesetzt. Als Bindemittel für die Fur- 
niere dient ein elastisches Bindemittel, welchem vorteilhaft Oel bei- 
gefügt wird. Nach dem Aneinanderkleben der Furniere wird das 
Material gepreßt, wobei es gemäß der Erfindung auf der Seite des 
weichen Blindholzfurniers erwärmt wird, während das Edelholzdeck- 
furnier kühl gehalten wird. Das Bindemittel erkaltet an dem Edel- 
holzdeckfurnier sehr schnell, so daß das Klebmittel nicht in das Edel- 
holzdeckfurnier eindringen kann, sondern nur auf der äußeren Kleb- 
fläche verbleibt. Das Klebmittel dringt dagegen in die erwärnte 
Unterlage, das weiche Blindholzfurnier, ein und verbindet in sicherer 
Weise das Edelholzdeckfurnier mit der an und für sich gleichfalls 
elastischen Unterlage. Es wird eine elastische, leicht biegsame Holz- 
tapete geschaffen, welche auf gewölbten Unterlagen ebensogut wie 
auf flachen Unterlagen angebracht werden kann, nachträgliches Er- 
starren und Abplatzen der Holztapete tritt nicht ein. : 


KUNSTSTOFFE 


Nr. 18 


Wirtichaftlidie Rundfchau. - 


Die Kunstseidenindustrie im Kriege. Die Kunsts. 
die vor dem Kriege nahezu ein Drittel der Erzeugung ' 
Seide hervorbrachte, ist in dem Kriege gewaltigen Eı. 
unterworfen gewesen und wird nach Kriedensschluß la- 
haben, um auf den Stand zu gelangen, welchen sie% urdem u . 
Gänzlich vernichtet ist die belgische Kunstseidenind trie, auch in 
Frankreich kann sie nur in aller beschranktestem N®.8e arbeiten. 
Für die französischen Hersteller von Waren aus Kunstce'de bedeutet 
dieses einen enormen Schaden, weil sie natürliche Seide" welche un- 
gemein teuer sind, als Ersatz zu verwenden gezwungen sinu. Deutsch- 
land, das sonst ungefähr 2500 t Kunstseide erzeugt und für rund 
Mk 10 Millionen des Rohstoffes ausführte, ist natürlich infolge des 
Krieges in der Herstellung beschränkt, doch nicht in dem Maße wie 
die anderen kriegführenden und auch die neutralen Länder In Eng- 
land hat die Kunstseidenherstellung nicht die erwarteten Fortschritte 
gemacht, die man von der Uebersiedelung belgischer Fachleute nach Eng- 
land erwartete. In allen Ländern sind Kunstseidefabriken in solche zur 
Herstellung von Explosivstoffen für militärische Zwecke umgewandelt 
worden. 


Patentliiten. 


Anmeldungen. Deutschland. 
8a, 8. C. 24314. Courtaulds Limited, London, und James Clay- 
ton, Coventry, Engl. — Vorrichtung zum Naß- 


behandeln von Strähngarn auf Trägern, durch 
welche das Garn selbsttätig umgezogen und um- 
gesetzt wird. — 14. I. 14. (Großbritannien 17. IV. 13.) 

Ib, 11.C.25622. Chemische Fabriken Dr. Kurt Albert und Dr. 

‘Ludwig Berend, Amöneburg b. Biebrich a, Rh. — 

Verfahren zur Verfestigung von Emulsions- 

massen aus Mineral-, Teer- und anderen Oelen, 

Kohlenwasserstoffen, Asphalt, Wachs, Harz u. dgl. — 

Il, V. 15. (V. St. Amerika 4. VI. 14.) 

KarlBrunoLandgraf, Gera, Reuß, Untermhaus. — 

Leitwalze für Breitfärbe-, Imprägniermaschinen 

u. dgl. — 8. II. 16. 

28b,28.W.45465.Richard Wahle, Hilden b. Düsseldorf. — Ver- 
fahren und Mühle zum Zerfasern von Leder- 
stücken. — 27. VI. 14. 

I2r,2.Sch.48752. Willi Schacht, Weißenfels a. Saale. — Verfahren 
und Vorrichtung zur Trockendestillation von 
unverarbeiteten oder vorbehandelten eingedampften 
Zellstoffablaugen — 23, VI. 15. 


8a, 9. L. 43844. 


8h, 7. H. 68769. Stefan Hausel, Dresden. — Kunstleder. — 
2. VII. 15. 

22i, 2. K. 61193. Dr. Hermann Küchle, Darmstadt. — Verfahren 
zur Gewinnung eines neutralen, nicht trocknenden 
Klebstoffs. — 14. IX. 15, 


76c, 29. J. 17642. Fa. Ferd. Emil Jagenberg, Düsseldorf. — Ver- 
fahren zur Herstellung von Papiergarn aus an- 
gefeuchteten Papierstreifen. — 15. Il. 16. 


Erteilungen: 


I2a, 2. 294083. Dr. Albert Redlich, Wien. — Verfahren und 
Vorrichtungen zum Anwärınen und Verdampfen 
von Flüssigkeiten in durch Fliehkraft bewirkten 
dünnen Schichten. — 13, IV. 15. 

Fa. F. H. Meyer, Hannover-Hainholz. — Verfahren 
zur Herstellung eines springharten, hellfarbigen 
Cumaronharzes. — 1. II 16, 

Rheinhold & Co., Vereinigte Norddeutsche und 
Dessauer Kieselguhr-Ges., Hannover. — Verfahren 
zur Herstellung von Korkformstücken aus Kork- 
leim unter Verwendung von Hitze. — 30. X. 13. 
Anton und Josef Funke, Goslar a. H. — Aus 
mehreren Lagen bestehendes Papierflachgarn — 
13. X. 15. 

Fa. Ferd. Emil Jagenberg, Düsseldorf. — 
Trichter mit kegelförmiger Bohrung zum Pressen 
und Runden angefeuchteter Papiergarne. — 7. VII. 15. 


294 107. 


. 294 072. 


76c, 29. 294080. 


76c, 29, 294093, 


Gebrauchsmuster. 


82a. 650430. Karl Nießen, München. — Hordentrocken- 
schrank zur Trocknung von Stoffen aller, insbes. 
vegetabilischer und chemischer Art. — 20. VII 16. 

650765. Julius Sandt, Pirmasens. — Vorrichtung zum 
Sortieren von Stanzstücken aus Leder o. dgl., 
oe von ahnlichen Materialien nach der Dicke. 
. III. 16. 

650906. Elsässische Gesellschaft für Jute-Spin- 
nerei und Weberei A.-G., Bischweiler i. E. 
Zwirn aus Abfallgarn. — 21. VII 16. 


28b. 


76c. 


Verantwortlicher Schriftleiter: Dr. Richard Escales in München. Verisg 

von J.F.Lehmann in München. Verantwortlich für den Anzeigentell: Gerhard 

Reuter in Minchen-Pasing. Druck von Kastner & Calw ey, kgl. Hof- 
buchdruckerei in Müncben. 
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Wwe 


Betr. Kunstseide- und Textil-Industrie. 


Nr. 


2: 


n e U 


28, 
29, 


. Mitscherling, Die Nitrokunstscide 


Beutel, 


ihrer trockenen Destillation. 


Morphologie einiger Textilfasern bei 
Mit 8 Abbildungen 


. Bottler, Ueber die Veredelung der Textilstotfe 


. Chandelon, Gibt es ein Nitrozellulosehydrat ? 


T Nitrozellulose für Kollodium . 


. Dalitz, Kunstseideabfälle und ihre Verwertung 


Eggert, Merzerisation der Sulfitzellulose (Alkali- 
zellstoff) für Viskose 


. Erban, Bleicherei, Reinigung und Merzerisation 


in der Kunstseidefabrikation 


. Fachs, Ueber die Verwendung und Beurteilung 


der Seide in der Elektrotechnik 


. Herzog, Prof., Die Unterscheidung echter und 


imitierter Makkobaumwolle. Mit 3 Abb. 


9 Zur Kenntnis der Azetylzelluose. 
Mit 10 Abbildungen . 


3 Ueber den Glanz der Faserstofte. Mit 
7 Abbildungen. 1916 
99 Ueber das mikroskopische Verhalten der - 


Baumwolle in Kupferoxydammoniak. 


Mit 11 Mikrophotogrammen . 
‘a Zur Technik der mikroskopischen Unter- 
suchung v. Kunstbandern Mit 6 Abb, 1916 
Spinnseide 
1915 


99 Zur Kenntnis der (Mit 


| Mikrophotogramm) 


. Jentgen, Analytische UntersuchungsmethoJen 


in der Kunstseideindustrie 


. Klein, Die Entwicklung der Sulfit- und Natron- 


Zellstoffindustrie 


. Kozlik, Die Kunstseide in der Textilindustrie 


. Loewenthal, Die Färberei der Kunstseide 


Mit 
7 Abb. 


. Nieszytka-Norman. Neue Nutzungsgebiete 


für Talkum. 


. Schreckenbach, Spinnvorrichtungen fürkünst- 


liche Seide. Mit 8 Abbildungen . 


. Sponar, Das Mineralgespinst Asbest. Mit 16 Abb. 
. Stadlinger, Schadhafte Kunstseide-Luftspitzen 


9° Beitrage zur Kenntnis der Nitro- 


seiden. (Schwefelsäurehaltige Nitroseiden) 
Süvern, Ueber gegossenen Tüll . 
Witlich, Einige 


suchungen über lösliche Stärken . 
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Nr. 
30. 


32. 


Worden, Starkeazetat 
Worden und Batstein, Tetrachloräthan 


M. —.50 
n —.90 


Betr. Kunstharz-, Lack- und verwandte 


40, 


43. 
44. 
45. 


45a. 


80. 


8l. 


82. 


83. 


84. 


86. 


87. 


88, 


. Hofmann Dr. 


Industrien. 
Bottler, Professor Max, Ueber Kunstharze 
1913 


Ueber Kunstharze, 1916 . 


— Neue Ersatzstoffe und Präparate der 
Lackbranche 
— Ueber die Widerstandsfahigkeit von 


neuerer Lackproduktion gegen alkalische 
Einwirkung 1915 . 


Ueberblick über den Stand der Industrie 
der Kunstharze (1911) 

Ueber die Fortschritte in der De; 
von Metallresinaten 


Fischer E. J. Die künstlichen Peche 
und Asphalte 


Kühl, Dr. Hugo, Die löslichen Kunstharze und 
ihre Verwendbarkeit 1915 
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Betr. Kautschuck- und Gummi. 


Dittmar Dr. R. 


Laboratorium, 


(staatl. autorisiertes Kautschuk- 
Graz), Das Farben von Natur- 
und Kunstkautschuk 


Dittmar, Das Speziallaboratorium fiir Gummi- 
fabriken 


Harries, Geh. Reg.-Rat Prof. Dr, Ueber den 
künstlichen Kautschuk vom wisenschare 
lichen Standpunkt 


Hinrichsen, Prof. Dr, W., 
Vulkanisation des Kautschuks, 


Zur Theorie der 
Anl. in5 Abb 
(Mitteilung aus dem Kgl. Materialprifungsamt 
zu Groß-Lichterfelde) 


Hoffmann P., Maschinen zum Waschen von 
Kautschuk 


Fritz, Der synthetische Kaut- 
schuk vom Standpunkt der Technik. 


Hübener Gerhard, Herstellung und Verwendung 
von Oelkautschuk ce ol 
Kausch Dr. und Dr. Frank, | Die Verfahren 
und einige typische Vorrichtungen zum Ab- 
schneiden des Kautschukes aus den Milchsaften 
kautschukliefernder Pflanzen in technischer und 

chemischer Beziehung 


Loewen Dr. H., Synthetischer Kautschuk 
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Nr. 

89. Memmiler, Prof. Dr., Mechanische Kautschuk- 
prüfungen und neuere Prüfungseinrichtungen 
für diesen Zweck. Mit 15 Abbildungen 

92. Utg, Ueber die Bestimmung der Mineralstoffe 
(Füllstoffe) in Kautschukwaren 

Betr. Zelluloid-Industrie. 

161. @lücktner, Das Galalith und seine Verar- 

beitung in der Kammfabrikation . 
162. Jaeckel, Kritische Betrachtungen der bayer. 
Verordnung für Zelluloidbetriebe u. Zelluloidlager 

163. Lipp, Ueber künstlichen Kampfer 

164. Nieazytka-Norman, Neue Nutzungsgebiete 

für Talkum 
165. Nishida Dr. H., Bestimmung der Oxyzellulose 
durch Titration mit Titranitchlorid und ihre prak- 
tische Anwendung in der Zelluloid-Industrie 1914 

166. Nishida Dr. H., Azetyl-Nitrozellulose und 

l ihre Anwendung zu Zelluloid 1914 

167. Bost, Neue Anwendungsgebiete des Zellons. 
Mit 5 Abbildungen 

168. Schwarz, Beurteilung des Japankampfers auf 
Grund der chem. Analyse 

169. Schwarz, Ueber das Rektifizieren eines Nitro- 
zellulose enthaltenden Alkohols 

Betr. Linoleum-Industrie. 
205. Fritz, Dipl.-Ing , Inlaidfabrikation mit loser Lino- 
leummasse unter Verwendung von Rahmen- 
formen. 1913 . 
206. — , — Linoleumfabrikation und Feuers- 
gefahr 1911 

207. — „ — Ueber den Rteifungsprozeß des Lino- 
leumzements. 1911. 

208. — , — Ueberdie Rückseitenfarbe desLinoleums 

210. — , — Einige Versuche zur Herstellung von 
Linoleum mit bisher zu diesem Zwecke 
nicht benutzten Materialien, 1913 

21l. — „ — Die backterientötende Wirkung des Lino- 

leums 

2lla. Stoffregen, Die neuen Hlabrikbauten der 
Delmenhorster Linoleumfabrik Ankermarke 


Delmenhorst 
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Verschiedenes. 
Nr. 
200. Börner, Die Bearbeitung von gegerbtem Leder. 
M. 1.20 1912 
201. Bottler, Prof., Ueber die Fortschritte in der 
„ —.80 Herstellung und Verwendung von Metalloleaten. 
1912 
20la. — „ — Ueber Zellonierung. 1916 
202. Breuer, Ein Kapitel aus der Farbenphoto- 
graphie. 1911 s s a o & 2-4 
204. Erban, Dr. Fr., Herstellung und Verwendung 
M. —.50 von Ambrosid und anderen Bernsteinersatz- 
mitteln durch Schmelzen, Gießen, Pressen, 1911 
» —.50 212. Grasser, Synthetische Gerbstoffe. 1913 
= — ,80 213. Hinrichsen, Prof. Dr. F. W., Ueber 
Isoliermaterialien d. Elektrotechnik u. 
ihre Prüfung. 1914 
214. Hoffmaun P., Herstellung von Gegenständen 
aus Gelatine. 1916. Mit 15 Abbildungen 
„50 215. Kaiser, UeberdieSchallplattenfabrikation. 
1911 
we - alas 215a. Lauffmann, Nachweis und Unterscheidung von 
Kunstgerbstoffen für sich und neben pflanzlichen 
> —.60 Gerbstoffen. 1915 
215b. — „ — Zur Untersuchung von Kunstleder und 
_ 50 Ersatzstoffen fir Leder sy ; 
= : 
217. Marcusson, Prof. Dr. J. und Dr. 
_ 50 Winterfeld, Bernsteinersatzmittel u. 
” ihre Erkennung. (Mitteilung aus dem König], 
Materialprüfungsamt.) . 
217a. Moll, Dr. Friedr., Der Schutz des Holzes gegen 
Fäulnis durch Anstriche und Ueberzüge 
218. Mosinger, Ueber Kunstleder und Buchbinder- 
leinwand-labrikation. 1911 eae et 
: | 219. Nishida, Die Viskosität der Kampfer-Alkohol- 
M — 50) | lösungen von Nitrozellulose. 1914 
219a Pafahl, Beatbeitungsmethoden von Horn, 
rn — a0) Schildpatt und deren Ablallen ee g 
220 Reko, Prof. Vikt., Tonempfindl. Kunststoffe 
ee 221. — „— Schallplattenmasse. 1911. 
pe =R 222. Schmitz, Dr. P. H. Edm., Ueber Naphthen- 
säuren und deren Verwendung. 1914 . 
s 223. Schreiter, Rich., Ueber die Ausschmückung 
Ao e diverser Kunststoffe mit Blattmetall-, Oeser-, 
Farb- und Bronze -Folien sowie Prägepapier 
n„ —.90 durch Prägedruck. 1915 D i , 
227. Thurn, H., Die Guttapercha, ihre Gewinnung 
und Verwendung in der Seekabelfabrikation 
Mit 8 Abbildungen. 1911 
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1. Okt.-Heft 1916 


(Der Verlag behält sich das ausschließliche Recht der Vervielfältigung und Verbreitung der in dieser Zeitschrift zum Abdruck gelangenden 
Originalbeiträge vor.) 


Die Prüfung von Papiergarnen und Papiergeweben. 


Von Laaser, Leiter des Öffentlichen Warenprüfungsamtes für das Textilgewerbe zu Leipzig. 


Als vor vielen Jahren Proben von Geweben und | und Hand, ausgeführt werden, Ergebnisse zeitigen, die 
Geflechten aus Papierdraht aus Japan vorgelegt wur- | unabhängig von persönlichen Auffassungen sind. Die 
den. ahnte man nicht, daß unsere deutsche Textil- | meisten Eigenschaften müssen, um dem Prüfenden ein- 
industrie sich jemals so lebhaft mit der Herstellung | wandfreie und vor allem mit anderen Feststellungen 
einer ähnlichen Ware befassen würde. Doch während | vergleichbare Ergebnisse zu sichern, mit Hilfe von auf 
die japanischen Gewebe und Geflechte leicht und bunt | wissenschaftlichen Grundlagen hergestellten Geräten 
und für Ausschmückungszwecke bestimmt waren, sehen | (Apparaten) ausgeführt werden, die ihrem Zweck in be- 
wir im deutschen Erzeugnis einen unscheinbaren und ! sonderer Weise entsprechen müssen. 
für harten Arbeitsdienst vorgesehenen Ersatzstoff für Am einfachsten und bekanntesten ist die Ermitte- 
die uns durch die Grenzsperre nicht mehr erhältlich | Jung der Lauflänge des Garnes, die mit Hilfe 
gewordenen Textilstoffe Jute und Hanf. Die schon vor | von Haspeln gemessen wırd, nachdem, wie auch das 
dem Kriege bei uns erzeugten \Wandbespannstoffe aus + Gewicht der genau abgemessenen Länge festgestellt 
Papiergarn stellten recht beachtliche Versuche dar, das | worden ist, wenn dic Nummer des Garnes, also 
Papiergarn für Webereizwecke im großen zu verwenden. | das Verhältnis der Länge zum Grundgewicht von ı kg 

Die Herstellung des Papiergarnes und | berechnet werden soll. 
des daraus hergestellten Papiergewebes soll hier Die Sorgfalt gebictet, daß beim Abhaspeln Faden 
nicht erörtert, sondern als bekannt vorausgesetzt wer- | hrüche berücksichtigt werden, weshalb die Meßmaschi- 
den, vielmehr sollen die Eigenschaften dieser | nen so eingerichtet sind, daß beim Fadenbruch der 
Erzeugnisse besprochen werden, deren Kenntnis für | Meßhaspel zum Stillstand gebracht wird. Die Maschine 
jeden Verbraucher von besonderer Wichtigkeit für ihre | Jäuft mit einer vorgeschriebenen Geschwindigkeit von 
Beurteilung und zur Weiterverarbeitung ist, wobei aber | etwa 175 Umläufen in der Minute und wird mechanisch 
von der chemischen und mikroskopischen Prüfung der | angetrieben, damit Schwankungen in der Spannung, 
Zusammensetzung von Papier-Rohstoff und Papierband | die zum Bruch führen können, vermieden werden. Die 
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abgesehen werden soll. 5 Spannung selbst soll der bei der Herstellung der Garne 
Hauptsächlich werden die Garne auf die | stattgehabten entsprechen. 
Drehung, die Garnnummer, die Lauflänge, die Feuch- Die Lauflänge im Kilogramm wird in Metern aus- 


tigkeit sowie die Festigkeit und Dehnbarkeit, und die gedrückt, während die metrische Nummer die Anzahl 
Gewebe auf die ladenzahl der Rett- und Schuß- | \on 1000 m bezw. von Metern angibt, die 1000 g bezw. 
garne, die Nummer der verwendeten Garne, das Flä- | | g wiegen. Die Nummer ist gleich der durch das fest- 
chengewicht des Gewebes und schließlich die Festig- | gestellte Gewicht geteilten, festgestellten Länge. 

keit und die Dehnbarkeit sowohl ın der Kett- als ın der 


a eee Lange 
Schußrichtung geprüft. Sowohl die Garne als auch die Nummer — e See 
. - . r ar 
Gewebe werden dabei auf ıhr Verhalten gegen starke seWwIc 
Befeuchtung beobachtet, wobei man besonders die Da mi dem schwankenden Feuchtigkeitsgehalt 


Festigkeit und Dehnbarkeit zunächst ım natürlichen | auch das Gewicht . der abgemessenen Fadenlänge 
Zustand, dann nach 24stündigem Wassern und zuletzt | schwanken muß, muß dieses auf den eine normale 
ım wieder lufttrockenen Zustand ‚bestimmt. Feuchtigkeit aufweisenden Zustand gebracht werden, 

Nur wenige dieser Prüfungen können, wenn sie | was man dadurch erreicht, daß man dem nach weiter 
lediglich mit den natürlichen Hilfsmitteln, mit Auge | unten beschriebenen Verfahren ermittelten absoluten 
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Trockengewicht den zulässigen Zuschlag für Feuchtig- 
keit zurechnet. 

Entzieht man dem Papiergarn durch Austrocknen 
den Feuchtigkeitsgehalt, so erhält man das 
Trockengewicht des Garnes, d. h. also sein Gewicht 
ohne jede natürliche oder künstliche Feuchtigkeits- 
beimengung. 

Die Prüfung des Papiergarnes auf den Feuchtig- 
keitsgehalt geschieht mit Losen zu 500—800 g Feucht- 
gewicht, so daß z. B. die großen Kreuzspulen, die feucht 
bis 1,75 kg wiegen, in zwei Losen getrocknet werden 
müssen. Das Garn wird zwecks gleichzeitiger Bestim- 
mung der Nummer bezw. Lauflänge genau abgehaspelt 
und das Gewicht der Hülsen (wichtig für die Bestim- 
mung des Gewichtes der leeren Hülsen in einer ge- 
schlossenen Sendung) sofort nach dem Abhaspeln fest- 
gestellt, wobei getrachtet wird, einen Verlust derjeni- 
gen Feuchtigkeit zu vermeiden, den die Hülsen aus dem 
Garn aufgenommen haben. Die Trocknung geschieht 
bei einer Wärme von 105—110° C im Trockenapparat. 
Die Gewichte vor und nach dem Trocken werden auf 
I cg genau ermittelt und der Unterschied zwischen 
beiden als Verlust an Feuchtigkeit berechnet. Zur Be- 
stimmung des Trockengewichtes einer ganzen Sendung 
(Kiste oder Ladung) ist es notwendig, außer der Feuch- 
tigkeit (aus einer Kiste über 100 kg Rohgewicht wer- 
den gewöhnlich 3 Spulen geprüft) die Rohgewichte, 
die Gewichte der Kisten oder andersartiger Verpackung 
und der Hülsen zu bestimmen, wobei letztere auf Grund 
der bei den Trockenlosen gefundenen Verhältnisse und 
der ermittelten Hülsenzahl berechnet werden. Von 
dem gefundenen Reingewicht des Garnes wird das 
Trockengewicht (und im Falle eines durch Handels- 
gebrauch oder einer Parteienabrede festgelegten Zu- 
schlages für zulässige Feuchtigkeit) das „‚Handels- 
gewicht‘ ebenfalls auf Gruna der bei den tatsächlich 
getrockneten Losen (meist bei 2—3 Kreuzspulen aus 
einer Kiste) vorgefundenen Verhältnisse bestimmt. 
Beide Parteien rechnen dann (wie bei Seide, Wolle, 
Kammgarn, Streichgarn, Baumwollgarn schon seit Jahr- 
zehnten) nach den von den Warenprüfungsämtern er- 
teilten Prüfungsscheinen miteinander ab, wobei der 
Käufer stets über den tatsächlichen Wert des gekauf- 
ten Garnes einwandfrei unterrichtet ist. 


Für den Weber des Garnes wird diese Kenntnis 
als Grundlage für seine Kostenberechnung um so 
höheren Wert haben, als er später selbst nicht in der 
Lage ıst, künstlich befeuchtete Gewebe zu versenden 
und sich dadurch für den gehabten Gewichtsausfall zu 
entschädigen. 


Bislang ist der zulässige Zuschlag für Feuch- 
tıgkeit zum Trockengewicht, wenn überhaupt, so 
lediglich durch Vereinbarung zwischen Käufer und 
Verkäufer festgelegt worden, wobei man aber nicht, 
wie bei anderen Spinnstoffen, auf die natürliche Wasser- 
anzichung der Faser bezw. des Rohstoffes Rücksicht 
nahm, sondern hauptsächlich auf den Umstand, daß 
das Papierband mit einer bestimmten Menge Wasser 
angefeuchtet werden muß, um es verspinnen zu kön- 
nen. Wenn auch das „Spinnwasser“ bei und nach der 
Herstellung des Garnes teilweise wieder verdunstet, so 
bleiben davon doch oft beträchtliche Mengen im Pa- 
piergarn zurück, was an sich kein Fehler ıst, da dem 
Garne dadurch eine für die Weiterverarbeitung not- 
wendige größere Geschmeidigkeit erhalten bleibt. 
Immerhin würden wenige Hundertel von Feuchtigkeit 
dazu genügen, während im hiesigen Warenprüfungs- 
amt aber oft sehr starke Trockenverluste festgestellt 
wurden. 

Würde man sich bei der Bemessung des zulässigen 
Zuschlags allein auf die natürliche Wasseranziehung 
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(Hygroskopizität) des Papiergarnes stützen, so würde 


man als gesamten Zuschlag nur etwa 10—12 v. H. 
zum Trockengewicht hinzurechnen dürfen, statt, wie 
bislang, 15—21 v. H. Es ist in zwei Warenprüfungs- 
amtern (zuerst in Leipzig) festgestellt worden, wieviel 
Feuchtigkeit das Papiergarn aus der Luft überhaupt 
anzieht, und es fand sich, daß es nach 8 Wochen langem 
Lagern unter gewöhnlichen Verhältnissen etwa 9,5 v.H. 
und nach 24—36 stündigem Lagern in Feucht-Kammern 
bei 65—80% Luftfeuchtigkeit etwa 8 v. H. angezogen 
hatte. Diese natürliche Wasseranziehung ist im fer- 
tigen Papiergarn meist wesentlich überschritten: Das 
Mittel aus etwa 80 Untersuchungen ergab eine Ge- 
samtfeuchtigkeit (also natürliche und künstlich zuge- 
setzte) von etwa 38 v. H., ım schlimmsten Falle sogar 
von etwa 65 v. H. 

Soll nun der Käufer einer derart nassen Ware das 
Wasser mit dem Preise des Garnes bezahlen müssen? 
Man wird also wohl doch auch beim Papiergarn auf 
die natürlichen Verhältnisse zurückgreifen müssen und 
die augenblicklich im Gange befindlichen Bestrebungen, 
eine gleichmäßige Feststellung des Handelsgewichtes 
von Papiergarn zu erreichen, müssen in erster Linie 
mit diesen Tatsachen rechnen. Das Handelsgewicht 
laßt sich nur bestimmen durch Zuschlag eines nach 
allgemeinem Handelsgebrauch festgelegten Satzes für 
Feuchtigkeit zum Trockengewicht. 

Es hat sıch zwischen einzelnen Häusern eingeführt, 
das Papiergarn nach der im Kilogramm enthaltenen 
Lauflänge zu beurteilen und eine Abweichung nach 
unten von der Soll-Lauflänge zu vergüten. Dies kann 
aber zu Schwierigkeiten bei der Weiterverarbeitung 
führen, da ein Garn nicht allein schwerer wiegt (also 
weniger Lauflänge hat), wenn es zu feucht ist, sondern 
auch wenn es zu stark gesponnen ist. Gewebe aus der- 
artigen Garnen müssen ganz verschieden ausfallen, 
wenn auch die gleichen Preise für die Garne bezahlt 
würden. Das Vorhandensein von zu großer Feuchtigkeit 
ist von wesentlichem Einfluß bei der Bestimmung der 
Lauflänge bezw. metrischen Garnnummer. 

Die Anwesenheit von Feuchtigkeit im Papiergarn 
ist auch je nach ihrer Menge von verschiedenem Ein- 
fluB auf seine Festigkeit und Dehnbarkeit. 
Ein leichtes Anfeuchten scheint dem Garn eine größere 
Widerstandsfähigkeit gegen Bruch und eine größere 
Nachgiebigkeit (Dehnbarkeit) zu verleihen, während 
nach längerem und starkem Befeuchten seine Reiß- 
festigkeit nachläßt und die Dehnbarkeit sich vermin- 
dert. Stellt man die Ergebnisse von Prüfungen von 
Papiergarn auf Festigkeit und Dehnbarkeit zusam- 
men, die 

a) im lufttrockenen Zustand des Garnes, 
b) nach 24stundigem Wässern und 
c) im wieder lufttrockenen Zustande (nach weiteren 

24 Stunden) 
vorgenommen wurden, so ergibt sich folgende Tafel, 
aus der auch zu erschen ist, daß die Papiergarne glei- 
cher Nummer je nach ihrer sonstigen Beschaffenheit 
auch verschieden und oft sehr voneinander abweichende 
Werte für die Festigkeit aufweisen. 


Festigkeit in Gramm auf | nehnbarkeit in Hunderteln 
Sollnummer 30 cm . 
a b c a b = 


Nummer 1,8 1490 504 1378 5,8 22,4 8,9 
= 1,8 | 3531 2200 3422 10,7 22,7 13,5 

: 2,4 1678 677 1736 7,1 13,3 8,1 

$ 2,4 1747 822 1662 5,1 16,6 7, 

a 2,4 1975 943 1608 4,9 21,5 10,2 

x 2,4 | 2294 938 2046 4,9 14.5 7,0 

h 3.0 | 1398 360 1134 6,4 16,2 7,1 

a 3,0 1731 1087 1755 8,4 24,1 13,1 

iA 3,0 | 2179 837 2038 4,3 15,1 6,6 

30 | 2490 3146 2121 6,3 17,1 2,9 
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Zur einwandfreien Prüfung auf Festigkeit und 
Dehnbarkeit werden Apparate benutzt, die so ein- 
gerichtet sein müssen, daß die stoßfrei einsetzende Be- 
latung des Fadens und ein gleichmäßiger Fortgang 
gewährleistet ist, weshalb man als Kraft entweder Elek- 
trizität oder Wasserdruck benutzt. Bei der Einspan- 
nung des Fadens ist darauf zu achten, daß eine Auf- 
drehung, also Schwächung des Fadens vermieden wird 
und daß die Einspannung nicht beliebig, sondern gleich- 
mäßig bei jedem Faden unter Benutzung eines gleichen 
Spanngewichtes geschieht. Dieses Spanngewicht wird 
verschieden groß je nach der Schwere des Garnes ge- 
wählt, und zwar etwa so groß wie das Gewicht von 
100m Fadenlange, bei 3 mm Papiergarn also etwa 33 g. 

Um mit anderweitig angestellten Versuchen ver- 
gleichbare Ergebnisse zu erhalten, nimmt man in den 
Prüfungsämtern überall die gleiche Einspannlänge, die 
30cm beträgt, und es werden stets einzelne Fäden, nicht 
aber Stränge (Fadenbündel) auf einmal gerissen. Die 
Festigkeit wird von einem an dem Apparate angebrach- 
ten Gradbogen in Gramm unmittelbar abgelesen, die 
Dehnbarkeit an einer hinter dem eingespannten Faden 
sichtbaren MeBplatte, die eine Ablesung in Millimetern 
gestattet. Meist wird die Dehnbarkeit auch noch in 
Hunderteln der Einspannlänge berechnet. 

Eine in bestimmtem Verhältnis zu Rohstoff und 
Papierstärke stehende Eigenschaft des Papiergarnes ist 
sine Drehungszahl, dessen Hohe von weitgehen- 
dem Einfluß auf seine Widerstandsfähigkeit, seine 
Festigkeit ist. 


Zur Bestimmung der Drehungszahl dient ein Gerät, . 


das Drallprüfer genannt und das von Hand angetrie- 
ben wird. Mit Zähluhr für die Umdrehungen und für 
Rechts- und Linkslauf eingerichtet, besitzt er eine feste 
und eine bewegliche, durch ein Gewicht abgezogene 
Klemme, welch letztere mit der zunehmenden Auf- 
drehung des Fadens nach außen gleitet und an einer 
Meßstange die Größe der stattgehabten Verkürzung 
des Papierbandes anzeigt. 

I. Der Faden wird, wie bei der Prüfung auf Festig- 
keit, mit einem dem Garngewicht entsprechenden Ge- 
wicht eingespannt; die Einspannlänge beträgt 100 mm. 
Man dreht den Faden auf, bis er keine Drehung mehr 
aufweist und liest die Zahl der Umdrehungen ab. Zu 
einer Prüfung werden wenigstens 30 Einzelversuche vor- 
genommen, da die Drehungen unregelmäßig über die 
Länge des Fadens verteilt zu sein pflegen, weshalb 
nur wenige Einzelversuche ein unrichtiges Bild von der 
wirklichen durchschnittlichen Drehung des Garnes 
geben dürfen. Das Endergebnis wird meist auf einen 
Meter umgerechnet. | 

Ein Papiergarn (I) hatte folgende Drehungen 
auf Io cm: 


Mittel der ersten 10 Versuche: 37,8 


3 ss „ zweiten 10 33 39,5 
»  » dritten 10  ž , 39,4 

5 » Vierten IO a 401 
Gesamtmittel: 39,2 


Ein anderes Papiergarn (II) hatte folgende Drehun- 
gen auf 10 cm: 


Mittel der ersten 10 Versuche: 40,3 
i „ zweiten IO u 40,0 
5 „ dritten 10 * 39,6 
„ 2 vierten 10 „ 39,6 

Gesamtmittel: 39,9 


II. Man kann die Zahl der Drehungen auch nach 
folgendem Verfahren bestimmen, bei welchem aber der 
Feuchtigkeitsgehalt des Garnes nicht ohne Berücksich- 
tigung gelassen werden darf, wie die späteren Ausfüh- 
rungen zeigen werden. Dreht man den Faden nicht 
auf, also auf den Papierbandzustand zurück, sondern 
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dreht man ihn in der Spinnrichtung weiter zusammen, 
so gelangt man, da die beiden Klemmen des Gerätes 
festgestellt werden, zu einem Punkt, wo der Faden in- 
folge der Unmöglichkeit sich noch weiter zu verkürzen 
brechen muß. Diese bis zum Bruch getriebene Drehung 
ist „Bruchdrehung“ genannt worden. Die beiden Garne 
I und II hatten folgende Bruchdrehung: 


Garn I. Mittel der ersten 10 Versuche: 16,3 
5 „ zweiten IO an 14,4 
5 „ dritten. I0 ne 16,1 
p „ Vierten 10 = 16,5 
| Gesamtmittel: 15,8 

Garn II. Mittel der ersten 10 Versuche: 15,2 
ss „ zweiten 10 en 15,7 
5 „ dritten 10 = 16,4 
a „ vierten 10 as 15,9 
Gesamtmittel: 15,8 


III. Dreht man das Garn nun entgegengesetzt der 
Spinnrichtung, dreht man es also zunächst auf, so ge- 
langt man, wie oben unter I, zunächst zu dem Punkt, 
wo der Faden ohne Drehung ist. Es soll angenommen 
werden, daß sich aus irgendwelchen Umständen nicht 
klar feststellen läßt, wieviel Drehungen bis hierher ge- 
führt haben. Man lasse also diesen Zustand unbeachtet 
und drehe entgegengesetzt der Spinnrichtung weiter. 
Man kommt auch in dieser Richtung zum Bruchpunkt, 
wo der Faden also reißt, da er sich nicht weiter ver- 
kürzen kann. Die vorhin geprüften beiden Garne hatten 
folgende Bruchdrehungen entgegengesetzt der Spinn- 


richtung: 
Garn I. Mittel der ersten 10 Versuche: 80,3 
PR „ zweiten 10 2 80,1 
7 „ dritten 10 $ 83,6 
N: „ vierten 10 3 81,4 
Gesamtmittel: 81,4 
Garn II. Mittel der ersten 10 Versuche: 97,5 
5 „ zweiten 10 3 93,8 
2 „ dritten 10 j 96,2 
3 „ vierten 10 5 96,8 
F Gesamtmittel: 96,1 


Bei dieser Prüfung wird man sicher zu einem Punkt 
gelangt sein, wo der Faden entgegengesetzt der Spinn- 
richtung ebensoviel Drehungen aufwies wie anfänglich, 
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im fertigen Garn, also in der ursprünglichen Spinnrich- 
tung. Da nun die Zahl der Drehungen nach I, die hier a 
genannt sein möge, vermehrt um die Bruchdrehung 
nach II, hier b genannt, gleich sein muß der gesamten 
zwischen dem Null- und dem Bruchpunkt gelegenen 
Drehungszahl c, da ferner vorauszusetzen ist, daß auch 
in entgegengesetzter Richtung die gesamte Drehung 
zwischen dem Null- und dem Bruchpunkt gleich c 
ist, so muß die Bruchdrehung entgegengesetzt der 
Spinnrichtung d (nach III also) gleich sein der doppel- 
ten Drehung a, vermehrt um die Bruchdrehung b, oder: 
d=c-+a oder da: c=a+b 
d=2a+b oder: d—b=a 
Es ist nun bei den angestellten Untersuchungen 
ermittelt worden, daß eine Befeuchtung des Papier- 
garnes vor dem Bruchdrehen eine erheblich vergrößerte 
Bruchdrehungszahl ergibt, wobei es gleichgültig war, 
ob die Befeuchtung eine kurze oder eine von mehrstün- 
diger (2}sttindiger) Dauer war. 
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Die beiden obengenannten Garne hatten ange- 
feuchtet folgende „Bruchdrehungen“: 


Garn I. Mittel der ersten 10 Versuche: 30,7 
7 „ zweiten 10 > 35,1 

n „ dritten 10 j 32,4 

| Gesamtmittel: 32,7 

Garn II. Mittel der ersten 10 Versuche: 32,3 
n „ zweiten 10 = 32,1 

X „ dritten 10 5 32,3 
Gesamtmittel: 32,3 

Garn II. 24 Stunden angefeuchtet: 32,8 


Die beiden Garne hatten, wenn angefeuchtet und 
entgegengesetzt der Spinnrichtung bis zum Bruch ge- 
dreht, folgende Bruchdrehungen: 


Garn I. Mittel der ersten 10 Versuche: 112,0 
| ® „ zweiten Io £ 110,8 

e „ dritten 10 Pr 111,0 
Gesamtmittel: 111,3 

Garn II. Mittel der ersten 10 Versuche: 115,3 
5 „ zweiten Io = 115,6 

3 „ dritten 10 » 114,0 
Gesamtmittel: 114,7 

Garn II. 24 Stunden angefeuchtet: 113,4 


Nach der Formel unter III (Seite 223) ergibt sich 
also aus den Bruchdrehungen die folgende Drehung: 
für Garn I. trocken: 32,8 angefeuchtet: 39,3 

„ Garn Il. 3; 40,1 41,3 
» Garn II. 24 Stunden angefeuchtet: 40,3 
Da die richtige Drehung (laut I, Seite 223) 
für Garn I: 39,2 
„ Garn Il: 39,9 
beträgt, so führen beide Versuche, also die Prüfung 
der Drehung durch Aufdrehen des Fadens sowie die 
Prüfung durch Zusammendrehen bis zum Bruch (zu- 
nächst in, dann entgegengesetzt zur ursprünglichen 
Spinnrichtung) zu annähernd gleichen Ergebnissen, 
wobei aber das Bruchdrehen im gar zu trockenen Zu- 
stand des Garnes abweichenden Wert ergeben kann. 


Hiermit wäre die Besprechung der Prüfungsarten 
der Papiergarne beendet, und es soll im folgenden die 
Untersuchung der aus den Papiergarnen hergestellten 
Gewebe betrachtct werden. 


Die Prüfung der Gewebe erstreckt sich: 

. auf das Flächengewicht im lufttrockenen Zustand, 

. auf die Fadeneinstellung in Kette und Schuß, 

. auf die Garnnummer der verwendeten Garne, 

. auf die Festigkeit und Dehnbarkeit in der Kett- 
und der Schußrichtung. 


Wn = 


‘Ohne besondere Einrichtungen und Apparate wird 
das Flächengewicht durch Wägen mehrerer, aus ver- 
schiedenen Teilen des Gewebes stammender Proben 
von meist 10 gem Größe ermittelt, wie auch die Fa- 
dendichte der Kett- und der Schußgarne durch ein- 
faches Auszählen der Fäden bestimmt wird. Auch die 
Garnnummer der Kett- und der Schußfäden wird durch 
Wägen der genau gemessenen, dem Gewebe entnom- 
menen Garne ermittelt, nachdem der Stoff einige Stun- 


Papiergarngewebe Nr. 1. 
Reißfestigkeit in kg 
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Dehnung in mm 
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den bei gewöhnlicher Wärme und Feuchtigkeit des 
Raumes offen ausgelegen hat. 

Zur Prüfung der Festigkeit und Dehnbar- 
keit von Geweben bedarf es aber wieder eines Appa- 
rates, der zu diesem Zweck ähnlich, nur schwerer wie 
der Festigkeitsprüfer für Garne gebaut wird. Auch 
hier wird die stoßfreie Belastung der zu den Ver- 
suchen verwendeten und dem Gewebe an verschiedenen 
Stellen entnommenen Streifen von 50 mm Breite durch 
mechanischen, meist elektrischen Antrieb des Apparates 
erreicht; auch hier wird die Einspannung der Streifen 
stets mit gleicher Belastung vorgenommen, um ver- 
gleichbare Werte zu erhalten. Die Festigkeitsprüfer 
bestehen aus zwei Klemmen, zwischen welche der Ver. 
suchsstreifen gespannt wird, von denen die obere an 
einem kurzen Hebel hängt, der über seinen Drehpunkt 
hinaus ein Belastungsgewicht hebt und einen Zeiger 
über einen Gradbogen bewegt, auf dem die jeweilige 
Belastung des Streifens während und am Ende des Ver- 
suches, beim Bruch also, abzulesen ist. Die untere 
Klemme wird durch Kraft nach unten gezogen, und zwar 
mit einer bestimmten Geschwindigkeit, die ebenfalls 
bei allen Prüfungsstellen gleichmäßig hoch gehalten 
wird, um gut vergleichbare Ergebnisse zu erreichen. 
Auch die Dehnbarkeit wird durch einen Zeiger auf 
einem Gradbogen angezeigt und gibt die Längenver- 
größerung an, die der Streifen während des Versuches 
erfährt. Die Einspannlänge des Versuchsstreifens hat 
300 mm zu betragen. 

Eine vergleichende und eingehende Untersuchung 
von Juteleinwand (vor dem Krieg hergestellt) und ver- 
schiedenen Papiergarngeweben, teils aus Rund., teils 
aus Flachgarn, hatte folgende mittlere Ergebnisse: 


Sorte Flächen- Fadenzahl| Garn-Nr. | Festigkeit a 
u en Kette Schuß Keite Schuß; Kette Schuß Kerte Schuß 
ea E m Certe Schuß 
Jutegewebel | 274,55 | 460 470 | 3,77 3,17 |48,1351,37| 2.56 5,50 
r 1] 431,79 | 403 357 |3,58 3,70 |53,8531,55| 1,57 3.50 
Pa i % b. - Pr ~ 
roh S0 544,15 | 563 702 |2,43 2,56 |48,9 66,2 | 6,4821,45 
Papiergeweb. | 
kalandert 52177 | 565 678 |2,50 2,48 | 53,5 62,5 | 7,53 20,18 
540 g 
Papi ‘eb. 5 
seh 602.08 | 776 670 |247 2,54|81,4 53,9 | 7,00 16,18 
Papiergeweb, 
615 g 575,27 | 742 658 | 2,44 2,59 [70,3 58,9 | 6,4311,08 
kalandert i 
Papie b. z 
A 413 g 389,12 | 423 510 | 1,97 2,57 | 50,8 44,0 | 3,50 8.83 
Papi b. 
oe 396,98 | 400 430 | 2,18 2,13|50,8 54,8 | 5,75 5,90 


Wie bei Papiergarnen ist auch bei Papiergeweben 
der Einfluß der Feuchtigkeit auf die Haltbarkeit des 
Stoffes untersucht worden, nachdem er 24 Stunden in 
Wasser gelegen hat. In nachfolgender Aufstellung 
werden die Ergebnisse der Prüfung zweier aus Papier- 
rundgarn hergestellten Gewebe wiedergegeben, die - 

a) im eingesandten Zustande, 

b) nach 24stündigem Wässern, 

c) wieder lufttrocken 
untersucht worden sind. 


Flächengewicht. 511,70 g auf 1 qm 


Dehnung in Jo 


Kettrichtung: a b c b c a b c 

I. Versuch 51,00 30.50 72.00 24,00 66,00 53,00 8,00 22,00 18,33 
2. Versuch 50.00 31.00 69.50 21.50 67,00 5450 7,17 22.33 1817 
3 Versuch 44,50 28.00 66.50 22.50 6600 5400 7,50 22,00 18,00 
zusammen: 143,50 89,50 208.00 68,00 199,00 10330 27,6, 66,33 5450 
im Mittel: 48.50 2983 69,33 22,67 66.33 54,50 7,56. 2211 1817 
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1. Oktoberheft 1916 KUNSTSTOFFE 
Schußrichtung: a b c a b c a b c 
l. Versuch 46,00 18,00 40,50 19,00 58,00 41,50 6,33 19,33 13,83 
2. Versuch 37.50 47,50 46,50 17,50 49,00 45 00 5,83 16,33 15,00 
3. Versuch 47,00 42,50 51.50 18,50 41.00 47.00 6,17 13.67 15,67. 
zusammen: 130,50 108,00 138,50 55,00 148.00 133,50 18,33 49,33 44,5U 
im Mittel: 43,50 36,00 46,17 18,33 49,33 44.50 6.11 16,44 14,83. 


Papiergarngewebe Nr. 2. 


Flächengewicht: 437,50 g auf 1 qm 


Dehnung in mm 


Reißfestigkeit in kg 
Kettrichtung: a 


b c 


a 


b 


c 


Dehnung in °b 


a 


c 


I. Versuch 27,50 20,00 25,00 30,00 57,00 41,50 10,00 19,00 13.83 
2. Versuch 24,50 19.50 29.00 28.00 52,50 41,00 9,33 17,50 13.67 
3. Versuch 25.00 18,50 24,50 29,50 48.00 40,00 9,83 16,00 13,33 
zusammen: 77,00 58,00 78,50 87,50 157,50 122,50 29,16 52,50 30.83 
im Mittel: 25,67 19,33 26,17 29,17 52.50 40.83 952 17,50 13,61 
Reißfestigkeit in kg Dehnung in mm Dehnung in °Jo 

Schußrichtung: a b c a b c a b c 
l. Versuch 47,00 18,00 53,00 28,00 72,00 65,50 9,33 24 00 21.83 
2. Versuch 58,00 30,00 46.00 30,00 94.50 53,50 10 00 31,50 17,83 
3. Versuch 56,00 34.00 48,50 32.50 99,00 68.00 10 83 33,00 22,67 
zusanımen: 161,00 82,00 147,50 90,50 265,50 187,00 30,16 88,50 62,33 
im Mittel: 53,67 27,33 49,17 30.17 88.50 62,33 10.06 29,50 20.78. 


Eingespannt war je ein Streifen von 5 cm Breite 
und 30 cm Einspannlänge. 

Zum Schlusse dieser Ausführungen soll erneut dar- 
auf hingewiesen werden, daß die mechanisch-technologi- 
schen Untersuchungen von Papiergarn und Papier- 
gewebe ebenso wie bei anderen Rohstoffen und Erzeug- 
nissen von außerordentlicher Wichtigkeit sind. Mit 
Auge und Hand zu prüfen, kann nach jahrelanger 
Übung zu einiger Sicherheit bei der Beurteilung man- 
cher Eigenschaften der Stoffe führen, doch geben allein 
die oben beschriebenen Verfahren der Prüfung die 


durchaus notwendige Genauigkeit und Vergleichbarkeit. 
Bei jedem Kauf vor der Verarbeitung eines jeden Stof- 
fes prüfe man eingehend! Es werden dadurch Verluste — 
vermieden, die durch Verwendung von dem Zweck nicht 
entsprechenden Erzeugnissen entstehen müssen ; ebenso 
kann jeder Hersteller sich im voraus ein klares Bild 
von den künftigen Eigenschaften und der Zweckmäßig- 
keit der herzustellenden Ware verschaffen, und zuletzt 
wird Rohstoff gespart, wenn es vermieden wird, un- 
brauchbare Ware herzustellen. Und das Sparen tut 


uns not. 
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Neuere {Stungsmittel für Parze und backe, Zellulofeelter und Kautichuk etc. 


Von E. J. Fischer. 


Von neueren Lösungsmitteln der 3. Gruppe, in 
welche die sauerstoffhaltigen Substitu- 
tlonsprodukte der Kohlenwasserstoffe ein- 
gereiht werden sollen, kommen zunächst cinige Vertreter 
vom Typus der Alkohole in Betracht. Von diesen ist 
der Diazetonalkohol (CH.),.C(OH)-CH,-CO-CH,, 
eine farblose Flüssigkeit vom Sdp. 1630 C. und spez. 
Gew. 0,93, die mit Wasser, Alkohol, Äther und Azeton 
mischbar ist, als Lösungsmittel für Zelluloseester vor- 
geschlagen worden. Man gewinnt dasselbe, indem man 
z. B. nach dem Amer. P. 1066474 Azeton bei Gegen- 
wart von Methylalkohol mittels Ätzkali kondensiert. 
Die Umsetzung erfolgt bei gewöhnlicher Temperatur 
innerhalb etwa 48 Stunden; der entstandene Diaze- 
tonalkohol wird abdestilliert. Nach dem Amer. P. 
1082 424 wird eine an Azeton hochprozentige Flüssig- 
keit auf etwa 150° C. erhitzt, so daß das Azeton zu 
verdampfen beginnt. Die Azetondämpfe führt man 
ın ein daneben befindliches Kondensationsgefäß und 
laßt sie dabei wie durch ein Filter durch eine Masse 
granulierten Kalziumhydroxyds treten, die als Kataly 
sator wirkt und einen Teil des Azetons in Diazeton- 
alkohol überführt. Setzt man die zurückbleibende Flüs- 
sigkeit zu einer neuen Menge vorher wie oben destillier- 
ten Azetons und führt die Destillation fort, so werden 
auch weitere Mengen Azcton katalytisch in Diazeton- 
alkohol umgesetzt. Letzterer soll nach dem D.R.P. 
246967 zur Bereitung von Zelluloseesterlacken dienen, 
da er Azetyl- wie Nitrozellulose löst, neutral, nicht 
giftig und verhältnismäßig billig ist. Wird dieses Lö- 
sungsmittel allein verwendet, so trocknen die Lack- 
schichten etwas langsam; es wird daher zweckmäßig 
in Verbindung mit geeigneten Verdünnungsmitteln ver- 
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wendet, z. B. 3 Teile Diazetonalkohol mit ı Teil Ben- 
zol. Ein Zelluloselack wird beispielsweise erhalten, in- 
dem ı Teil Zelluloseazetat mit 19 Teilen Diazeton- 
alkohol gemischt wird, bis die Lösung vollendet ist. 
Ein Alkohol der aromatischen Reihe, der Ben- 
zylalkohol C,H;.CH,OH, eine farblose Flüssig- 
keit von schwach aromatischem Geruch, die in Wasser 
schwer, in Alkohol und Äther löslich ist, den Siede-: 
punkt 2029 C., das sp2z. Gew. 1,051 zeigt. Seine 
Darstellung erfolgt meist durch Verseifung der in einer 
Seitenkette monohalogensubstituierten Alkylbenzole. 
Nach dem Franz. P. 462 438 wird z. B. Benzylchlorid 
in der Wärme in Gegenwart eines Wasscrüberschusses 
mit Magnesiumhydrat oder den Hydraten der alkali- 
schen Erden oder auch anderen basischen Hyiraten 
innig gemischt. Obgleich der Benzylalkohol ein gutes 
Lösungsmittel für viele Harze darstellt, so kommit er 
seines hochlicgenden Siedepunktes und auch verhältnis- 
mäßig hohen Preises wegen nur für Spezialzwecke in 
Frage. Nicht viel anders wird es mit zwei zyklischen 
Alkoholen der Terpenreihe stehen, dem Terpincol 
und Eukalyptol, die teils als Harzlösungsmittel, 
teils zur Regenerierung von Altkautschuk vorgeschla- 
gen wurden. Das Terpineol C,„H,;,OH wird nach 
zahlreichen Methoden aus dem Terpentinöl gewonnen, 
z. B. nach Bertram und Walbaum, indem man fünfmal 
je 200 g rektifiziertes Terpentinöl nach und nach in 
ein Gemisch aus 2 kg Eisessig, 50 g Schwefelsäure 
und 50g Wasser einträgt, soweit abkühlt, daß die 
Temperatur nicht über 50° steigt, nach einigem Stehen 
mit Wasser verdünnt und dann mit Sodalösung aus- 
schüttelt. Das so erhaltene Produkt wird durch De- 
stillieren mit Wasserdampf gereinigt und dann mit 
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alkoholischer Kalilauge erwärmt, wobei sich Terpineol 
bildet. Dieses erscheint gewöhnlich als etwas dick- 
liche, in Wasser unlösliche Flüssigkeit von starkem 
Fliedergeruch, der besonders in der Verdünnung kräf- 
tig hervortritt. Da dieser Körper erst bei 218° C. 
siedet, schwer flüchtig und außerdem auch ziemlich 
teuer Ist, so dürfte sich seine Verwendung als Lösungs- 
mittel nur auf einige Fälle beschränken. Im D.R.P. 
160791 wurde Terpineol als Lösungsmittel für Gummi- 
harze oder Kopale, bei der Herstellung von Alkohol-, 
Terpentinöl- und fetten Lacken empfohlen. Nach den 
Angaben der Patentschrift soll das Terpineol das 
Schmelzen der Kopale überflüssig machen, da es diese 
Harze im rohen Zustande aufzulösen vermag. Ein 
fetter Lack soll gewonnen werden, indem 17 kg Kauri- 
kopal mit 18 kg Terpineol unter Zusatz von etwas 
Terpentinöl erhitzt werden, bis Lösung erfolgt ist, 
worauf 9 kg Leinölsäure, 11 kg gekochtes Leinöl und 
noch 33 kg Terpentinöl hinzugefügt werden. 

Das Eukalyptol, auch Cineol oder Caje- 
putol genannt, bildet einen Bestandteil vieler äthe- 
rischer Öle, namentlich des Eukalyptus- und Wurm- 
samenöles. Aus letzterem wird es meist durch frak- 
tionierte Destillation zwischen 175 und 180° abgeschie- 
den, durch Überführung in die’ kristallisierte Chlor- 
wasserstoffverbindung und Zersetzung derselben mit- 
tels alkoholischen Kalis rein dargestellt. Es bildet eine 
farblose, bei 176° C. siedende Flüssigkeit vom spez. 
Gew. 0,927 bei 20° und starkem kampherähnlichem 
Geruch. Dieser Terpenalkohol löst wie das Terpineol 
viele Harze, Öle und Peche auf, findet aber ebenso wie 
diese keine allgemeine Verwendung. Nach dem 
D.R.P. 225 229 soll Eukalyptol zum Reinigen von 
Rohkautschuk und Wiedergewinnen von Kautschuk aus 
vulkanischen Abfällen Verwendung finden. Zu letzte- 
rem Zwecke wird das fein zerteilte Material mit der 
4—8 fachen Menge Eukalyptol bei möglichst niedriger 
Temperatur digeriert, hierauf vom Unlöslichen filtriert 
oder dekahtiert, und aus der Lösung der Kautschuk 
entweder durch Zusatz von Fällungsmitteln oder durch 
Abdestillieren des Lösungsmittels gewonnen. 

Die den einfachen Alkoholen der Fettreihe ent- 
sprechenden Phenolkörper, bekanntlich Verbin- 
dungen, welche in den Destillationsprodukten der Bi- 
tumina, namentlich der Stein- und Braunkohle, des 
Torfes und Holzes vorkommen und daraus abgeschie- 
den werden. Die meisten Phenole, wie das einfachste 
dieser Körperklasse das Phenol (Monooxybenzol, Kar- 
bolsäure) C,H,-OH selbst, sind feste kristallisierte 
Verbindungen, die als Acceleratoren in Verbindung mit 
verschiedenen gebräuchlichen Lösungsmitteln bei der 
Herstellung von Zelluloseester- und Harzlacken, auch 
zum Entharzen und Reinigen von Rohgummi (D.R.P. 
254703) Anwendung finden sollen. So behandelt bei- 
spielsweise das D.R.P. 266781 ein Verfahren zur Her- 
stellung von Zelluloseesterlösungen zu Firnissen, Im- 
prägnierungs- und Überzugsmitteln für Metalle, Leder, 
Stroh, Holz usw., nach welchem Tri- oder Perchlor- 
äthylen bei Gegenwart von ein- oder mehrwertigen 
Phenolen mit Zelluloseazetat oder Gemischen dessel- 
ben mit anderen Zelluloseestern usw. Lösungen für die 
genannten Zwecke liefern sollen. 

Verwandt mit den Alkoholen und aus ihnen er- 
hältlich sind die Äther. Außer dem diese Körper- 
klasse bisher vertretenden Äthyläther (Schwefeläther) 
werden im D.R.P. 202850 zahlreiche über 100° sie- 
dende Äther der Fett-, aromatischen und heterozykli- 
schen Reihe als Lösungsmittel für Altkautschuk an- 
geführt, der beim Erhitzen damit auf 100—130° C. 
leicht in Lösung gehen soll. Als derartige Äther kom- 
men z. B. in Betracht: Isoamyläther (C,H,,).O 
(Sdp. 173° C., spez. Gew. 0,7807/15%), Anisol (Phe- 
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nolmethylather) C,H,-OCH, (Sdp. 154,39 C., spez. 
Gew. 1,011/0°9), Guajakol (Brenzkatechinmonome- 


ya CHi COCH, (Sdp. 2050 C., spez. Gew. 
1,143/15°), Safrol C,,H,0o0; (Sdp. 233° C., spez. Gew. 
o ferner ß-Naphtholäther, Kresol- 
äther, Resorzinäther, Eugenoläther, Xy- 
loläther, Pyrogalloläther, Borneoläther, 
Diphenyloxyd usw. Als Verdünnungsmittel kom- 
men Äthyläther, Ligroin und Benzol zur Verwendung. 
Ferner werden als neuere Lösungsmittel nach dem 
D.R.P. 254858 gewisse Alkylenoxyde von den 
Formeln C,H,,O bis CgH,O angeführt, in Wasser lös- 
liche Flüssigkeiten von ätherischem Geruch, zwischen 
70 und 145° liegenden Siedepunkten, spez. Gewichten 
von 0,830—0,855. Diese Verbindungen werden aus 
den aus Erdölfraktionen gewonnenen Olefinchlorhydnri- 
nen durch Behandlung mit kaustischen Alkalien her- 
gestellt. 

Aus der Reihe der Aldehyde, den ersten Oxy- 
dationsprodukten der Alkohole, kommt wegen der ge- 
ringen Beständigkeit dieser Körper kaum eine einzige 
Verbindung als Lösungsmittel in Frage, obgleich z. B. 
Paraldehyd (CH,-COH),, eine ätherisch riechende 
Flüssigkeit vom Sdp. 124° C. und spez. Gew. 0,993/15 ° 
sowie Benzaldehyd C,H,-COH (Sdp. 179° C. und 
spez. Gew. 1,0455/20°) eine große Anzahl Harze, Öle, 
Peche usw. lösen. 

Von den Säuren, den Endprodukten der Alko- 
holoxydation, findet neuerdings die Ameisensäure 
H.COOH als Lösungsmittel für Zelluloseformiate Ver- 
wendung. Die in den alkalischen Reinigungsrückstän- 
den von der Verarbeitung der kaukasischen Roh- 
naphtha enthaltenen Naphthensäuren, die ihrer 
chemischen Natur nach hydrierte Homologe der Ben- 
zoesäure darstellen, können nach dem D.R.P. 218 225 
als billige, leicht zugängliche Produkte zur Herstellung 
von Harz-, Faktis- und Rohkautschuklösungen für Kleb- 
mittel, Firnisse, Lacke usw. benutzt werden. Die aus 
den Alkalinaphtenaten durch Mineralsäuren ın Form 
einer braunen, öligen, stark riechenden Flüssigkeit ab- 
geschiedenen Naphthensäuren sieden zwischen 
250 und 300° C. und zeigen bei 15° C. ein mittleres 
spez. Gew. von 0,960. Diese Säuren lösen aus Alt- 
kautschukabfällen den eigentlichen Kautschuk bzw. 
Faktis heraus, so daß eine Trennung von den Fremd- 
stoffen bewirkt werden kann. Man kann nun entweder 
die Kautschuk-Naphthensäurelösung mit Azeton ver- 
setzen, wodurch der Kautschuk ausfällt, oder zur Kaut- 
schuklösung eine Alkalilösung setzen, wodurch sich 
wasserlösliches Alkalinaphthenat bildet, welches den 
Kautschuk ausfallen laßt. Ä 

In die Klasse der Säureester, zu denen be- 
reits viele technisch wichtige Lösungsmittel zählen, fällt 
eine Reihe neuerdings hierzu empfohlener Ester, von 
denen allerdings mehrere ihres höheren Preises wegen 
kaum eine technische Bedeutung erlangen dürften. Als 
gute Lösungsmittel für die verschiedenartigsten Stoffe, 
wie Fette, Öle, Riechstoffe, besonders aber Harze, 
haben sich nach dem D.R.P. 227667 Alkyl- und Aryl- 
ester der Phthalsäure erwiesen, namentlich der 
Phthalsäuredimethylester C,H,(COO-CHs) 
vom Sdp. 282° C. und spez. Gew. 1,2101/13,5° und 
Phthalsäurediäthylester C,H,(COO-CG;H;) 
vom Sdp. 288° C. u. spez. Gew. 1,1175/20°. Ein Teil 
Kolophonium löst sich beim Erwärmen bereits in 
0,3 Teilen jener Ester. Obgleich hiernach diese Lö- 
sungsmittel ein hervorragendes Lösungsmittel für 
Harze besitzen, haftet ihnen der große Nachteil ıhrer 
Schwerflüchtigkeit an. Größere Beachtung als Harz- 
und Zelluloseester-Lösungsmittel verdienen die durch 
das D.R.P. 251351 zur Herstellung von Lacken emp- 
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fohlenen Ester von völlig hydrierten Pheno- 
len, z. B. des Zyklohexanols (Hexahydrophenols) 
(CH). CHOH oder des Methylzyklohexanols. 
Namentlich sollen die Formiate, Azetate usw. dieser 
zyklischen Alkohole Anwendung finden, da sie leicht 
gewinnbar, billig, von geringer Feuergefährlichkeit 
sind, genügend schnell verdunsten und sehr ela- 
stische, widerstandsfähige Überzüge hinterlassen. Ge- 
eignete Lacke können zum Beispiel erhalten werden 
durch Lösen von 2 Teilen Nitrozellulose in etwa 100 
Teilen Zyklohexanolazetat oder von ı Teil Nitrozellu- 
lose und 1 Teil Kampfer in 60 Teilen Zyklohexanol- 
azetat. In dem Zusatzpatent 255692 werden für den 
gleichen Zweck auch die entsprechenden Ester des 
Zyklopentanols (CH,),-CHOH vorgeschlagen. 
Von diesen soll das ß-Methylzyklopentanolazetat, ein 
farbloses, angenehm riechendes Öl vom Siedepunkt 
56—58% C. bei 14 mm Druck, mit Nitrozellulose 
(2 Teile hiervon auf ca. 100 Teile Lösungsmittel einen 
brauchbaren Lack liefern. Weiterhin hat sich der aus 
Essigsäureäthylester gewonnene Azetessigester 
CH,CO-CH,-COO-C,H, (Sdp. 181° C und spez. Gew. 
1,026/20°), eine angenehm riechende, mit Wasserdamp- 
fen fluchtige Flussigkeit, als ein vielseitiges Losungs- 
mittel erwiesen. Kolophonium, Kumaronharz und Holz- 
teerpech lösen sich beispielsweise sehr leicht darin auf. 
Auch als Akzelerator bei der Gewinnung von Zellulose- 
azetatlösungen kann nach D.R.P. 254784 diese Ver- 
bindung mit Erfolg benutzt werden. Eine derartige zu 
Lacküberzügen geeignete Lösung wird durch Auflösen 
von I kg azetonloslicher Azetylzellulose in einem Ge- 
misch von 3 kg Alkohol, 3 kg Benzol und 500 g Azet- 
essigester bei 65—70° im Wasserbade erhalten. 

Ester der Milchsäure, insbesondere Äthyl- 
laktat CH,-CH-OH.COO.C,H, (Sdp. 155° C. und 
spez. Gew. 1,031/10° C.), eignen sich nach dem Franz. 
P. 464617 als Lösungsmittel für Nitrozellulose, Zellu- 
loseazetat, Zelluloseformiat sowie für gewisse Harze, 
wie Kopale, Sandarak und Kolophonium. Man kann 
vorteilhaft diese Lösungsmittel durch Kohlenwasser- 
stoffe (z. B. Benzin), deren Halogenderivate (z. B. Trı- 
chloräthylen), Ester, Azeton, Alkohol und Mischungen 
dieser Flüssigkeiten verdünnen. 


Im Amer. P. 1039875 wird die Herstellung von 
a-Ameisensaureestern, z. B. von Methyl- 
formiat H -COO .CH, (Sdp. 32,39 C und spez. Gew. 
0,993/09 C.) angegeben, indem 1 Mol. Methylalkohol 
unter Umrühren in einem verschlossenen Kessel mit 
1 Mol. pulverisiertem Natriumformiat und 2 Mol. fein- 
verteiltem Natriumbisulfat 10 Stunden lang auf 80° 
erhitzt werden. Dieser Ester sowie auch das Amyl- 
formiat H-COO-C,H,, (Sdp. 1169 C und spez. Gew. 
0,874) werden neuerdings als Ersatz fur das Amylazetat 
in der Zelluloidindustrie vielfach benutzt. Auch Ester 
der Chloressigsauren, insbesondere der Mono- 
chloressigsäure, z. B. das Athylmonochlor- 
azetat CH,C1-COO-C,H, (Sdp. 144° C und spez. 
Gew. 1,159/20°), besitzen ein hervorragendes Lösungs- 
vermögen für Zelluloseester, Harze usw. Letztgenann- 


ter Ester kann nach dem Franz. P. 375168 aus dem 


Dichloräthoxyäthylen erhalten werden, das aus dem 
jetzt leicht zugänglichen Trichloräthylen durch Einwir- 
kung von Alkalien und Alkohol nach dem Franz. P. 
375167 entsteht. Durch Erwärmen mit Wasser zer- 
fällt jenes Zwischenprodukt leicht unter Bildung von 
Äthylmonochlorazetat und Salzsäure. 

Aus der Gruppe der Ketone, von denen das 
Azeton schon lange als ein vielbenutztes Losungs- 
mittel für Harze und Zelluloseester bekannt ist, kom- 
men als neuere Lösungs- und Entfettungsmittel zu- 
weilen die höheren Homologen des Azetons 
und gemischte Ketone in Betracht. Als ein sol- 
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ches wird z. B. das Methyläthylketon (Butanon 
CH,-CO-C,H, (Sdp. 819 C, spez. Gew. 0,813/13 c) 
verwendet, das zwar erheblich höher im Preise als Aze- 
ton steht, dessen große Flüchtigkeit es jedoch nicht be® 
sitzt. Bedeutung für die Fabrikation von Harz- und 
Zelluloseesterlacken können die nach den D. R.P. 
263 404, 272 391 und 284 672 empfohlenen zyklischen 
Ketone, namentlich Zyklopentanon (Adipin- 
keton) (CH,),-CO, vom Siedep. 130°, Zyklohexa- 
non (Pımelinketon), Sdp. 155,4°, und ihre Homologen 
erlangen. Diese technisch leicht zugänglichen Lösungs- 
mittel sind wasserhelle Flüssigkeiten von pfefferminz- 
ähnlichem Geruch und sollen durch ihre hervorragende 
Lösekraft für Harze allen bisher gebräuchlichen Lö- 
sungsmitteln überlegen sein. Sie zeigen den weiteren 
Vorzug, daß sie weniger feuergefährlich als Azeton und 
Benzin sind, genügend rasch verdunsten und dabei die 
Harze in Form eines klaren, widerstandsfähigen Über- 
zuges hinterlassen. Als Verdünnungsmittel können z.B. 
Benzin oder Benzol Verwendung finden. 

Ein Kondensationsprodukt des Azetons, das Me- 
sityloxyd CH,-CO-CH-C(CH;3),, eine farblose, in 
Wasser unlösliche, aber in Alkohol oder Äther lösliche, 
leichtbewegliche Flüssigkeit von starkem, eigenartigem, 
etwas an Pfefferminze erinnernden Geruche, dem Siede- 
punkte 130° C und spez. Gew. 0,848 bei 23°, ist eben- 
falls in letzter Zeit als Lösungsmittel für Harze und 
Zelluloseester mit Erfolg versucht worden. Seine Dar- 
stellung kann z. B. nach dem D.R.P. 208635 erfolgen, 
indem der in bekannter Weise durch Kondensation 
mittels Alkalien erhaltene Diazetonalkohol durch De- 
stillation mit einer verhältnismäßig geringen Menge 
Schwefelsäure in Mesityloxyd umgewandelt wird. 

Aus der umfangreichen Gruppe der sauerstoff- 
haltigen Kohlenwasserstoffderivate sind 
noch die sogenannten Chlorhydrine als bemerkens- 
werte neuere Lösungsmittel für Harze und Zellulose- 
ester zu erwähnen. Diese Verbindungen stellen beson- 
dere Chloräther mehrwertiger Alkohole der Fettreihe 
vor. Die technisch wichtigsten dieser Chlorhydrine sind 
die des. Glyzerins, insbesondere das a-Dichlor- 
hydrin CH.Cl-CHOH-CH,CI (Sdp. 176° C und 
spez. Gew. 1,396 bei 16°) und das Epichlorhydrın 
CH,Cl-CH.O-CH, (Sdp. 117° C und spez. Gew. 1,191 
bei 15°). Das a-Dichlorhydrin wird neben Monochlor- 
hydrin beispielsweise nach den D.R.P. 197308 und 
297309 aus Glyzerin und gasförmiger Salzsäure bei nie- 
derer Temperatur unter Zusatz einer geringen Menge 
organischer Säure (Essigsäure) als Katalysator, oder 
an Stelle dieser mittels verdünnter wassriger Salzsäure 
bei etwas höherer Temperatur gewonnen. Nach dem 
D.R.P. 238341 soll die Ausbeute an Dichlorhydrin 
durch Zusatz von Estern anorganischer oder organı- 
scher Säuren, z. B. Azetin, erhöht werden können. Das 
a-Dichlorhydrin bildet eine fast geruchlose, meist 
schwach gelbliche, etwas dicke, in ca. 10 Volumen 
Wasser lösliche Flüssigkeit. Sie wurde ebenso wie auch 
das Epichlorhydrin bereits vor etwa 20 Jahren von H. 
Flemming durch die D.R. P. 84146 und g1 819 als 
Lösungsmittel für Harze und Nitrozellulosen zur Be- 
reitung von Lacken empfohlen. Das aus dem Dichlor- 
hydrin durch Erhitzen mit kaustischen Alkalien hervor- 
gehende Epichlorhydrin, eine farblose, in Was- 
ser nicht lösliche Flüssigkeit von chloroformähnlichem 
Geruch, ist ein ausgezeichnetes Lösungsmittel für viele 
Stoffe, wird aber seines hohen Preiscs wegen nur sel- 
ten benutzt. Die beiden genannten Chlorhydrine sind 
bei gewöhnlichen Arbeitstemperaturen nicht entzünd- 
lich, besitzen aber den Nachteil, daß sie Salzsaure ab- 
spalten, demzufolge die aus ihnen bereiteten Lacke beim 
Überziehen von Metallen die Bildung von Metall- 
chloriden hervorrufen. Das Verhalten des «-Dichlor- 
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hydrins zu verschiedenen Harzen untersuchte M. Bott- 
ler (Chem.-Ztg. 30 [1906], Nr. 2ı) und fand, daß z. B. 
Kaurikopal schon bei gewöhnlicher Temperatur in die- 
®sem Lösungsmittel löslich ıst und von anderen Kopalen 
nur noch Manila- und Brasilkopal darin vollkommen 
löslich sind. Die Lösungen besaßen eine rotgelbe oder 
mehr oder minder dunkelrote Farbe und zeigten meist 
grüne Fluoreszenz. Außer diesen Harzen werden Schel- 
lack, Sandarak, Mastix und Dammar nahezu vollstän- 
dig gelöst, während sich von gelbem wie rotem Akaroid- 
harz fast 90%  auflosten. «a-Dichlor- sowie Epichlor- 
hydrin, auch die durch Einwirkung von Salzsäuregas 
auf Glyzerin erhaltenen Zwischenprodukte wurden 
neuerdings auch durch das D.R.P. 268843 zum Re- 
generieren von vulkanisierten "Kautschukabfällen vor- 
geschlagen, indem diese mit oder ohne Zusatz von Ben- 
zol erwärmt werden. : 


© Alkyl- oder Alkylidenather der Glyzerin- 
chlorhydrine sollen nach dem D. R.P. 228267 allein 
oder in Mischung mit anderen Quell- oder Lösungsmit- 
teln, oder mit Mitteln, die an sich Zelluloseester nicht 
lösen, bei der Herstellung von Zelluloseestcrlacken ver- 
wendet werden. Azetodichlorhydrin (Dichlor- 
isopropylester) CH,C1-CHO(CH,CO). CH,Cl, eine aus 
Glyzerin und Azetylchlorid oder beim mehrtägigen Ein- 
leiten von Chlorwasserstoff in ein auf 100° C. erhitztes 
Gemisch gleicher Volumina Glyzerin und Eisessig er- 
haltene Flüssigkeit vom Sdp. 205° C und spez. Gew. 
1.283/119, will W.G. Lindsay dem Amer. P. 1 027 486 
zufolge, nötigenfalls in Mischung mit anderen gebrauch- 
lichen Lösungsmitteln, z. B. Methylalkohol, zur Her- 
stellung von Zelluloidlacken aus Zelluloseazetat ver- 
wenden. Schließlich sei noch das Chloralhydrat 
CCl,-CH(OH),, cin krystallisierter, bei etwa 57° C. 
schmelzender, cin wasserlöslicher Körper erwähnt, des- 
sen 80—go prozentige wässerige Lösungen nach den 
Versuchen von Bottler (a. a. O.) verschiedene Harze, 
wie z. B. Mastix und Manilakopal auflösen. Dieses 
Verhalten des Chloralhydrats dürfte jedoch für tech- 
nische Zwecke bedeutungslos sein, vielmehr in der Harz- 
analyse verwertet werden. Die genannte Verbindung 
soll aber rach dem D.R.P. 265911 in wasseriger Lo- 
sung zum Auflösen von Zelluloseformiat dienen. Nach 
der Patentschrift wird z. B. in einer Lösung von 8 kg 
Chloralhydrat in to Liter Wasser ı kg Zelluloseformiat 
eingetragen. 

Die 4. Gruppe der schwefelhaltigen Koh- 
lenwasserstoffverbindungen hat nur wenige 
neuere Lösungsmittel aufzuweisen. Schwefelverbindun: 
gen sollen aus Azetylen nach dem D. R. P. 252375 durch 
Leiten von Azetylen oder einem Gemisch desselben mit 
Wasserstoff über auf etwa 300° C erhitzte Sulfide, dic 
beim Erhitzen Schwefel abspalten, erhalten werden; als 
Sulfide können auch Pyrite zur Anwendung gelangen. 
Die resultierenden Verbindungen sind hauptsächlich 
Thiophen C,H,S5, eine benzolähnlich riechende, in 
Wasser unlösliche Flüssigkeit vom Sdp. 84° C und spez. 
Gew. 1,062 bei 239, neben einer ölartigen, zwischen 
36-—38° siedenden Flüssigkeit, welche 60% Schwefel 
und 30°) Kohlenstoff enthält, und einigen höher sieden- 
den schwefelhaltigen Kohlenwasserstoffen. Das Thio- 
phen dürfte, falls es nach diesem Verfahren billig zu 
erhalten ware, als Lösungsmittel für vicle Stoffe (Harze, 
Kautschuk usw.) Beachtung finden. 

Ein neues Lösungsmittel von bedeutendem Lö- 
sungsvermogen für Zelluloscester und Harze ist ferner 
das Methylrhodanid CH,-CNS, das z. B. nach 
dem D. R. P. 264922 durch Destillation eines Gemisches 
von Dimethylsulfat und Naliumrhodanid oder Barıum- 
rhodanid gewonnen werden kann. Es stellt eine farb- 
lose, eigenartig lauchähnlich riechende Flüssigkeit vom 
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Sdp. 133° C und spez. Gew. 1,088 bei 0° dar und ist 
z. B. für Kautschukharze, Kumaronharz, Kolophonium, 
Holz- und Fettpeche ein gutes Lösungsmittel. 

Aus der 5. Gruppe der stickstoffhaltigen 
Kohlenwasserstoffverbindungen sind bisher 
insbesondere nur die aromatischen Aminbasen, 
wie z. B. Anilin und seine Homologen, zur Regene- 
rierung von Altkautschuk nach zahlreichen Patenten, 
z. B. den D. R. P. 99689, 195 230 und 208 290 empfohlen 
worden. Als Lösungsmittel für Harze usw. kommen 
die Aminbasen nicht in Betracht, da sie zu schwer- 
flüchtig sind und noch andere Mängel besitzen. Von 
Nitroverbindungen wurde durch D.R. P. 201907 
das Nitromethan CH,-NO, als ein gemeinsames 
Lösungsmittel für Zellulosenitrate und -azetate bekannt. 
Der durch Umsetzung eines Gemisches von Nitriten, 
z. B. Natriumnitrit, und Dimethylsulfat in der Wärme 
erhaltene Nitrokörper stellt eine farblose, bei 1019 C 
sicdende, beständige, in Wasser sehr wenig lösliche 
I‘lussigkeit von eigentümlichem Geruch dar, die das 
spez. Gew. 1,1441 bei 15° zeigt. Das Lösungsmittel 
kann bei seinem Gebrauch vorteilhaft mit anderen bis- 
her gebräuchlichen Solvenzien, beispielsweise Azeton 
oder Säureestern, gemischt verwendet werden. 

Von anderen organischen Stickstoffverbindungen 
ist noch das Pyridin C,H,N (Sdp. 11° C und spez. 
Gew. 0,986 bei o? C anzuführen, das zwar ein hervor- 
ragendes Lösungsvermögen für Zelluloscester und auch 
viele Harze besitzt, seines durchdringend unangench: 
men Geruches wegen jedoch kaum für diese Zwecke in 
Frage kommen dürfte Pyridin und ähnliche Basen 
wurden ferner zum Entharzen von Balata (Franz. P. 
413800), im Gemicsh mit rohem Orthokresol auch nach 
dem Engl. P. 6445 v. 1911 zum Entharzen von Roh- 
kautschuk vorgeschlagen. 

Der 6. Gruppe gehören natürlıche oder tech- 
nischgewonnene Gemische verschiedener Ver- 
bindungen von bekannter Zusammenset- 
zung an, z. B. die nach dem Amer. P. 845616 als 
Lösungsmittel für Harze, insbesondere Kautschukharze, 
hergestellte Mischung von Methylazeton und Methyl- 
azetat. Dieses Gemisch wird einfach durch Umwand- 
lung des gewöhnlichen Holzgeistes des Handels ın 
Methylazetat nach den bekannten Esterherstellungs- 
methoden erzeugt. Eine derartige Mischung soll we- 
niger leicht zur Hydrolyse neigen als die sonst bisher 
als Lösungsmittel üblich gewesenen Essigester. 

In die 7. Gruppe sollen Lösungsmittel- 
geemische verschiedener Verbindungen von 
zum Teilnochunbekannter Zusammensct- 
zung eingereiht werden. Zu derartigen Lösungsmit- 
teln gehört beispielsweise das Harzöl, das außer semen 
Hauptbestandteilen, Kohlenwasserstoffen verschiedener 
Reihen, auch noch andere, bisher unerforschte Verbin- 
dungen enthält. Von diesem Lösungsmittel sind die 
leichteren Handelssorten in der Lackindustrie als Harz- 
losungs- und Verdünnungsmittel (Pinolin) bereits im 
Gebrauch, während die spezifisch schwereren Sorten 
größtenteils anderweitige Verwendung finden, so auch 
zum Regencrieren von Altkautschuk nach dem D.R.F. 
180150. Gemische von Ketonen, die nach Angaben 
des D.R.P. 181177 aus den Kalziumsalzen der aus 
den alkalischen Reinigungsprodukten der kaukasischen 
Rohnaphtha gewonnenen Naphthensauren durch trok- 
kene Destillation hergestellt werden können und als 
Denaturierungsmittel empfohlen wurden, dürften als 
Lösungsmittel für vicle technische Zwecke in Betracht 
kommen. Dasselbe gilt auch von den nach dem D.R. I 
163623 aus Wassergastcer erhaltenen Destillaten, die 
vom Erfinder als Terpentinölersatzmittel vorgeschla- 
gen wurden. Die Gewinnung dieser Lösungsmittel soll 
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auf folgendem Wege vor sich gehen: Man entwässert 
den Teer erst vollkommen und destilliert ihn dann bis 
auf Pech. Das Rohdestillat wird mit Schwefelsäure 
behandelt, um ölige und teerige Stoffe abzuscherden, 
dann durch Behandeln mit Alkali entsauert und wieder 
destilliert. Hierbei geht zunächst ein völlig klares Öl, 
das schwach ätherisch riecht. Sobald das Über- 
gehende eine gelbliche Farbe anzunehmen und ölıg zu 
werden beginnt, wird es von dem zucrst übergegange- 
nen farblosen Destillat getrennt aufgefangen, nochmals 
mit Säure behandelt, mit Alkali entsäuert und von 
neuem destilliert, wobei wieder ein farbloses Destillat 
erhalten wird, das man mit dem zuerst erhaltenen farb- 
losen Produkt vereinigt. Dieses Öl zeigt ein spezifisches 
Gewicht von 0,860—0,920, ist schwefel- und phenolfrei 
und enthält neben Toluol, den Nylolen, Mesitylen und 
etwas Naphthalin der Hauptsache nach Kohlenwasser- 
stoffe von noch nicht aufgeklärter chemischer Natur. 


KUNSTSTOFFE 


pee Sl a a ES a El er 


229 


Die bei der Spaltung von Teer oder Teerölen durch 
Destillation mit Phosphorsäure bei Gegenwart indiffe- 
renter Gase oder Dämpfe nach den D.R.P. 264811, 
276765 und 278 192 entstehenden Kohlenwasserstoffe 
sieden teils unter 120° C, und besitzen dann das spez. 
Gew. 0,860, teils unter 200° C, vom spez. Gew. 0,897. 
Von ihnen wurden die leichterflüchtigen Sorten an Stelle 
von Benzin zum Betriebe der Automobile empfohlen. 
Es ıst anzunehmen, daß die nach vorstehendem Verfah- 
ren erzeugten Destillate auch brauchbare Lösungsmittel 
darstellen müssen und auch hierbei Benzin, Benzol u. a. 
bisher übliche Stoffe ersetzen können. 

Außer den im Vorstehenden angeführten neueren 
Lösungsmitteln sind noch sehr viele andere in letzter 
Zeit als Lösungsmittel versucht worden. Eine große 
Zahl derselben scheidet jedoch hauptsächlich wegen 
ihres zu hohen Preises und ihrer Schwerflüchtigkeit 
für gedachte Zwecke völlig aus. (Fortsetzung folgt.) 


Meeridiaumersatz. 


Von Dr. A. von Unruh, Berlin. 


Naturgemäß hat es nicht an Versuchen gefehlt, 
ein dem natürlichen Meerschaum möglichst gleich- 
kommendes Bindemittel, z. B. kieselsaure Magnesia, 
zu verwenden. So stellte Wagner fest, daß man beim 
Anrühren eines Gemisches von gebrannter Magnesia 
und Lüneburger Infusorienerde mit Kalkhydratlosung 
cine dem Meerschaum ähnliche, bildsame Masse erhält. 
Bei der Herstellung des künstlichen Mecrschaums ist 
zu berücksichtigen, daß der natürliche Meerschaum 
außer kieselsaurer Magnesia und Wasser noch freie, 
gallertartige Kieselsäure enthält und daß der mincra- 
lische Meerschaum seine Plastizität durch langes La- 
gern erlangt hat. Es werden 50 kg Wasserglas von 
35° Bé., 30 kg kohlensaure Magnesia und jo kg pulveri- 
sierter Meerschaum aus Meerschaumabfallen rasch in 
240 Ltr. kochendes Wasser eingeruhrt, bis die Masse 
zu stocken beginnt. Dann wird sie in Formen., die aus 
mit feinem Bimssteinpulver gemischtem Gips bestehen, 
gegossen, in denen sie entwässert wird, so daß die 
Gegenstände bald herausgenommen werden können. 

Der sog. Wiener Meerschaum wird hergestellt, in- 
dem man 100 kg Wasserglas von 35° Bé., 60 kg koh- 
lensaure Magnesia und 80 kg pulverisierte Mecrschaum- 
abfälle verrührt. Statt des Meerschaums läkt sich auch 
weiBe, reine Tonerde verwenden, wodurch man ein Pro- 
dukt frei von allen natürlichen Beimengungen erhält. 

Nach einem Verfahren von J. S. Hyatt”) ge- 
wint man unter Verwendung pulverisierter Meer- 
schaumabfälle ein Preßpulver, welches zu den mannig- 
fachsten Artikeln verarbeitet werden kann, indem man 
es in Formen aus Metall oder anderen Stoffen füllt, in 
denen man es auf eine Temperatur von 100—120° C 
erhitzen kann. Namentlich kann man so Artikel her- 
stellen, deren Form und Größe die der rohen Mecr- 
schaumstücke bedeutend überschreitet und bei denen 
die Kosten der Behandlung und des Formens der Kom- 
position für die Fabrikation bedeutend geringer sind. 
Zur Herstellung der Masse werden too kg zu feinem 
Staub pulverisierter Mcerschaumabfalle mit 5 kg Nitro- 
zellulose gehörig durcheinander gemischt, und zwar in 
der Weise, daß man die Nitrozellulose in Form emer 
Lösung in Anwendung bringt. Z. B. verwendet man 
eine Lösung, bestehend aus 5 kg Nitrozellulose und 
ungefähr 3—5 kg Kampfer und einer hinlänglichen 
Quantität Äther (ca. 3 kg), Alkohol (ca. 1 kg) oder 
anderer bekannter Flüssigkeiten, in denen sich die 
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Nitrozellulose auflost. Der Natur der Rohmaterialien 
entsprechend lassen sich diese Verhältnisse besonders 
mit Rucksicht auf die herzustellenden Gegenstande in 
gewissen Grenzen abändern. Nach dem Vermischen 
des Ganzen läßt man das überflüssige Auflösungs- 
mittel auf natürliche oder künstliche Weise verdunsten, 
pulverisiert die Masse von neuem und erhält so das ver- 
wendungsfahige Preßpulver. | 

Der Gedanke, den natürlichen Meerschaum zu 
imitieren und künstlichen Meerschaum ohne Verwen- 
dung der Abfälle des echten Meerschaums dadurch 
herzustellen, daß man kohlensaure und gebrannte Ma- 
gnesia mit Wasserglas zusammenbrachte, lag sehr nahe. 
Wurden diese Stoffe sich gegenseitig vollkommen zer- 
setzen, so entstände ein Magnesiumsilikat, wie es der 
Meerschaum tatsächlich ist. Die Wechselzersetzung 


erfolgt aber in Wirklichkeit nur zum geringen Teil. 


Es bleibt immer unzersetztes Magnesiasalz übrig, durch 
dessen Anwesenheit die Ware brüchig und unbrauchbar 
wird. Nur bei Anwendung von sehr viel Wasserglas 
erhalt man eine feste Masse, welche jedoch nicht dem 
Meerschaum ähnlich wird, sondern ein porzellanartiges 
Ausschen annimmt. Die bekannte Tatsache, daß Wasser- 
glaslösung Kalkmortel in cine sehr feste Masse verwan- 
delt, veranlaßt Wagenmann, die Magnesiasalze unter 
Zusatz von wenig Kalk zu verwenden. Dem am besten 
mit 1/, gebrannter Magnesia gemischten Magnesium- 
karbonat wird etwas aus gebranntem Marmor erzeugter 
Kalkbrei hinzugefügt, ehe man die Wasserglaslosung 
hinzusetzt. Die vorher kurze und bröcklige Masse 
bildet nach dem Austrocknen ein dem Meerschaum 
ähnliches Produkt. Eine durch die Einwirkung der 
alkalischen Salze beim Sieden mit Wachs hervor- 
eerufene Gelbfarbung läßt sich durch mehrmalıges 
Auswaschen des trockenen künstlichen Meerschauns 
mit Wasser durch Beseitigung dieser Salze leicht ver- 
meiden, da es sich nur um eine einmalige Abscheidung 
der leichtlöslichen alkalischen Salze handelt. 
Eine ähnlich zusammengesetzte Masse erhält man 
nach R. Wagner®) dadurch, daß man gebrannte Ma- 
enesia und Infusorienerde gut vermischt und zu dem 
Gemenge unter Verrühren soviel Kalilauge hinzufügt, 
bis das Gemisch eine teigartige Konsistenz angenom- 
men hat. Durch längeres Lagern wird die Masse bes- 
ser und bildsamer. 
Die die Magnesiateilchen gut bindende, gallert- 
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artige, frisch gefällte kieselsaure Tonerde wird mit 
Vorliebe in Verbindung mit kieselsaurer Magnesia in 
Anwendung gebracht. Ein aus einem Gemisch von 
kieselsaurer Magnesia und kieselsaurer Tonerde be- 
stehender Kunstmeerschaum wird aus folgenden vier 
Lösungen hergestellt: 


I. Wasserglas von 28° Bé 50 kg 
Wasser 200 kg 
2. Bittersalz 50 kg 
Wasser 100 kg 
3. Ammoniakalaun 5 kg 
Wasser 50 kg 
4. Atznatron 10 kg 
Wasser 25k 


5 Kg 

Damit das Endprodukt nicht gefleckt und gelb 
gefärbt ausfällt, müssen alle angewendeten Salze rein 
und vor allem eisenfrei sein. Man füllt zunächst die 
Wasserglaslösung in einen geräumigen Holzbottich und 
fügt unter ständigem Umrühren die anderen drei Flüs- 
sigkeiten der angegebenen Reihenfolge nach schnell 
hinzu. Das Umrühren wird noch 30—40 Minuten fort- 
gesetzt. Dann läßt man den entstandenen Niederschlag 
sich absetzen, bringt ihn in einen mit dichter Leinwand 
ausgelegten Holzbottich, dessen Boden mit einer Öff- 
nung versehen ist, läßt die Flüssigkeit abtropfen und 
übergießt den auf der Leinwand zurückbleibenden 
Rückstand wiederholt mit reinem Wasser. Dieses Aus- 
waschen setzt man so lange fort, bis ein Tropfen des 
Waschwassers, auf eine Glasplatte gebracht, nach dem 
Verdunsten keinen merklichen Rückstand mehr hinter- 
läßt. Ein ungenügendes Auswaschen ergibt einen brü- 
chigen Meerschaum, der bei der Bearbeitung zerfallen 
würde. Die von allen Verunreinigungen befreite Masse 
wird in einem Kessel erhitzt, in mit Leinwand ausge- 
legte Formen gebracht und ausgetrocknet. Durch 
Hinzufügen von gemahlenen Abfällen von echtem Meer- 
schaum läßt sich dieser Kunstmeerschaummasse eine 
höhere Festigkeit und ein schöneres Aussehen verleihen. 

A. v. Lösecke?) verwendet zur Herstellung einer 
künstlichen Meerschaummasse folgende durch Fällen 
aus einer Wasserglaslösung erzeugte Niederschläge: 
Kieselsaure Magnesia durch Fällen mit einer Lösung von 
Magnesiumsulfat, kieselsaure Tonerde durch Fällen mit 
einer Alaunlösung, kieselsauren Kalk durch Fällen mit 
einer Lösung von Chlorkalzium. Diese Lösungen werden 
verdünnt verwendet, im Verhältnis von 1 Teil Salz zu 
10 Teilen Wasser. Die Fällung geschieht bei etwa 
20° C, nur die kieselsaure Tonerde wird aus der etwa 
50° C heißen Lösung abgeschieden. Ferner fallt man 
aus einer Lösung von geschmolzenem Chlorkalzıum 
(1 Teil in 15 Teilen Wasser) mit einer solchen von 
Natriumsulfat (1 Teil auf 15 Teile Wasser) Gips aus, 
wäscht den Niederschlag, preßt den größten Teil des 
anhaftenden Wassers aus, befreit von weiteren Wasser- 
mengen auf Horden in einer Trockenstube und entwäs- 
sert schließlich vollständig durch Erhitzen in einem 
blanken Eisenkessel. Der so entstandene äußerst feine, 
ganz weiße, mehlartige Gips wird sorgfältig ın Kisten 
verpackt und an einem ganz trockenen Ort aufbewahrt. 

Zur Erzeugung der Meerschaummasse trägt man 
in 15 kg 400 C warmen Wassers unter gutem Mischen 
und schnellem Umrühren in etwa zwanzig gleich großen 
Mengen gkg (also jedesmal 450 g) Gips ein und mischt 
innerhalb zehn Minuten 3,5 kg kieselsaure Magnesia, 
1,5 kg kieselsaure Tonerde und 2,5 kg kieselsauren Kalk 
hinzu. Darauf wird die ganze dünnbreiige Masse sofort 
durch ein Sieb von Messingdraht (Geflecht Nr. 20) in 
ein Gefäß geschüttet und in hölzerne Zargen geschöpft, 
welche auf großen, etwa 10 cm starken, mit Leinwand 
überdeckten Gipsplatten stehen. Schon nach etwa 15 
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bis 20 Minuten kann mit einer stumpfen Messerklinge 
die Masse von den Wandungen der Zarge abgestrichen 
und diese entfernt werden. Die Masse läßt man auf 
der Gipsplatte soweit austrocknen, bis sie je nach Be- 
darf zu Klötzen verschiedener Größe zersägt werden 
kann. Die Klötze werden dann auf Horden im Trocken- 
zımmer weiter getrocknet, mit Messern oder auf der 
Drehbank bearbeitet und wie die echten Meerschaum- 
waren mit Wachs behandelt und poliert. Beim 
Eingießen der dickflüssigen, warmen Masse in die 
Zarge ist darauf zu achten, daß das Eindringen von 
Luftblasen möglichst vermieden wird. Der Zusatz der 
Menge der kieselsauren Salze läßt sich entsprechend 
abändern. Je mehr man von ihnen nimmt, desto härter, 
aber auch desto schwerer wird die fertige Masse. Statt 
des künstlich hergestellten schwefelsauren Kalkes 
könnte man auch den natürlichen, reinen kristallisier- 
ten Gips verwenden. Dazu muß er in einem Töpfer- 
ofen gebrannt, fein gewaschen und gesiebt werden. 
Das Endprodukt fällt dann aber nicht dicht, sondern 
weich aus und enthält Luftblasen, die eine Ausschuß- 
ware liefern, deren Fabrikation nicht lohnend sein 
dürfte, da die Meerschaumabfalle, aus denen sehr 
schöne, aber den Saft nicht aufsaugende Ware gewon- 
nen wird, schon zu sehr niedrigen Preisen verkauft 
werden. 

R. Wagner schlägt zur Herstellung eines Meer- 
schaumersatzproduktes ein Gemenge von Kasein, Was- 
serglas und gebrannte Magnesia unter Zugrundelegung 
einer noch zwanzig Jahre zurückliegenden Arbeit von 
Braconnot vor’). 

Kiinstliche Meerschaummassen hat man verschie- 
dentlich auch ohne Verwendung kieselsaurer Salze her- 
zustellen versucht, doch sind diese Produkte schon des- 
halb weniger wertvoll, weil sie dem natürlichen Meer- 
schaum am wenigsten nahe kommen. Man verwendet 
dazu mit Vorliebe die Oxyde des Magesiums, Zinks oder 
Aluminiums oder auch phosphorsauren Kalk. Nach 
L. Wagenmann?) (vgl. auch das Verfahren von 
A. Bertolio!P) erhält man z. B. einen künstlichen 
Meerschaum, wenn man ein inniges Gemisch von ı Teil 
ZinkweiB mit 6 Teilen gebrannter Magnesia mit der zur 
Bildung einer knetbaren Masse erforderlichen Menge 
Kaseinammoniak zusammenmischt und trocknen läßt. 
Der bereits oben erwähnte sog. Wiener Meerschaum ist 
ein Gemenge von 100 kg Wasserglas, 60 kg kohlen- 
saurer Magnesia und 8o kg reiner Tonerde. Statt dieser 
lassen sich auch pulverisierte Meerschaumabfälle ver- 
wenden. Auch aus Phosphaten und Knochen statt der 
kieselsauren Salze hat man künstliche Meerschaum- 
massen erzeugt. 

Fügt man den Kunstmeerschaummassen, ehe man 
sie in die Formen bringt, etwas Leimlösung zu, so er- 
hält man elfenbeinartige Massen, welche sich gut auf 
der Drehbank bearbeiten und schön polieren lassen. 
Aus diesen Elfenbeinmassen lassen sich durch entspre- 
chende Zusätze zu der noch breiigen Masse die mannig- 
fachsten Imitationen herstellen. — Durch Einmischen 
von Zinnober erhält man schön rot gefärbte Massen, 
aus denen sich Waren von korallenartigem Aussehen 
herstellen lassen. Bei Verwendung von grünem Ultra- 
marin resultieren Massen von malachitartigem Aus- 
sehen, durch Eintragen von blauem Ultramarın und 
gelbem Glimmer bekommt man Imitationen von Lapis 
Lazuli usw. Natürlich lassen sich die Farbungen durch 
die Menge der Zusätze entsprechend variieren. Bei der 
Herstellung dieser Massen darf nur sehr wenig Leim 
angewendet werden, da sie sonst zu dicht werden und 


8) Jahr. Ber. f chem Techn. 1856, S. 377. 
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die Fahigkeit verlieren, geschmolzenes Wachs, Walrat 
oder Paraffin aufzusaugen. Mit diesen Korpern ge- 
trankt, lassen sich Waren von hohem Glanz herstellen. 
Diese Imitationen besitzen jedoch nur geringe Harte 
und Sprödigkeit und lassen sich deshalb nicht für 
Zwecke verwenden, bei denen man auf Festigkeit und 
Elastizitat Anspruch erhebt. Man benutzt sie beson- 
ders zur Anfertigung von Platten für eingelegte Arbei- 
ten, zu Broschen und für Produkte anderer Kunst- 
Industrien. 


Die Meerschaumwaren werden mit Vorliebe mit 
Silber verklebt. Dazu bedient man sich eines warmen 
Kittes 11), den man durch Quellen und Lösen von alkali- 
löslichem Kasein in der dreifachen Menge Natron- 
wasserglas von 20—24° Bé. bereitet. Zu dieser Lösung 
fügt man unter Umrühren gebrannte Magnesia, bis ein 
zähflüssiger Brei entstanden ist. Die Masse muß so- 
fort verwendet werden, da sie schnell erhärtet. 


Die ın den Handel kommenden Meerschaumwaren 
bestehen zum größten Teil aus Imitationen oder Ersatz- 
produkten. Die Industrie hat in ihrer Herstellung eine 
solche Fertigkeit erlangt, daß es oft selbst dem Fach- 
mann nicht möglich ist, aus den äußeren Kennzeichen 
und Eigenschaften festzustellen, ob echter Meerschaum 
oder ein Falsifikat vorliegt. Da ein großer Teil des 
künstlichen Meerschaums aus den gepulverten Abfällen 
des Minerals hergestellt ist, so kann der Händler diese 
Ware auch mit einigem Recht als Meerschaum be- 
zeichnen. Nach Ansicht vieler Verkäufer soll echte 
Ware, auf einen Stein gestoßen, nicht zerbrechen, son- 
dern nur eine Narbe erhalten, die als Kennzeichen 
der Echtheit angesehen wird. Ferner soll echter: Meer- 
schaum in Wasser unverändert bleiben, während die 
künstlichen Waren, mit Wasser zusammengebracht, zer- 
bröckeln und beim Fall auf den harten Boden leicht zer- 
brechen sollen. Dies trifft jedoch nur für sehr schlechte 
Kunstprodukte zu. Z. B. hält die aus den Meer- 
schaumabfällen hergestellte, fertige und in Wachs ein- 
gelassene Ware beide Erkennungsproben ebenso wie 
der echte Meerschaum aus. Sie zerbricht weder beim 
Fall auf den Stein, noch zerfällt sie beim Liegen in 
Wasser. Die letzte Probe ist auch schon deshalb sehr 
unwahrscheinlich, weil auch beim echten Meerschaum 
bei längerer Berührung mit Wasser schließlich ein Zer- 
fall eintritt. Es ist sehr schwierig, aus den äußeren 
Kennzeichen einen Rückschluß auf die Herkunft der 
Ware zu ziehen. Echter Meerschaum besitzt eine ver- 
hältnısmäßig große Kohärenz und läßt sich mit dem 
Fingernagel nur sehr schwer ritzen. Die unechte Ware 
dagegen ist viel weicher und läßt sich mit dem Finger- 
nagel nicht nur ritzen, sondern sogar zerteilen und zer- 
quetschen. Die abgesplitterten Teilchen besitzen wegen 
des lockeren Zusammenhangs der künstlich zusammen- 
geklebten Partikel feinkörnige, kreidige Oberfläche, 
` während das Mineral an den Bruchstellen muschlige, 
glatte Oberfläche aufweist. Auch dıe Farbe kann unter 
Umständen als ein Merkmal für die Art der Ware gel- 
ten. Während echter Meerschaum eine fast rein weiße 
Farbe hat, zeigt das einmassige Produkt nach dem Ein- 
lassen in Wachs einen Stich ins Lichtgelbe, eine Farbe, 
die an vergilbtes Papier erinnert. Zweimassige Ware 
ist noch mehr gelb gefärbt, da sie mit Rindertalg und 
Leinöl gekocht ist. Die meist braun gefleckte drei- 
massige Ware ist gewöhnlich künstlich aufgefärbt, um 
die unreinen Beimengungen zu verdecken. Häufig wer- 
den sie lackiert oder mit Drachenblut gefärbtem Leinol 
behandelt. Beim Glühen der mit Fett getränkten Ob- 
jekte macht sich der Unterschied zwischen minerali- 
schem Produkt und Imitation leicht bemerkbar. Wah- 
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rend der echte Meerschaum durch das Glühen fester 
und leicht zerreibbar. Die ohne Verwendung der Meer- 
schaumabfälle nur aus Chemikalien hergestellten Ersatz- 
waren enthalten immer Teile noch unzersetzt gebliebe- 
ner Salze, z. B. unzersetztes Magnesitpulver, Magne- 
siumkarbonat, Magnesiumoxyd, Tonerde usw., welche 
durch Herauslösen 'mit Säuren selbst noch in den klein- 
sten Splittern nachgewiesen werden können. 


Am besten läßt sich die Zusammensetzung der 
Masse mit dem Mikroskop feststellen, wobei die An- 
wesenheit der Tränkungsmaterialien keine nachteilige 
Rolle spielt. Zur Prüfung gelangen einige kleine, von 
der Innenseite der Bohrung der Pfeife oder Spitze ab- 
geschabte Splitter. Diese werden zur Beseitigung des 
Tränkungsfettes mit Schwefelkohlenstoff und Äther be- 
handelt und dann auf den Objektträger des Mikroskops 
gebracht. Besteht das Objekt aus reinem Meerschaum, 
so erscheinen die Teile darunter als undurchsichtige 
Masse, die nach dem Benetzen mit ätherhaltigem Al- 
kohol durchsichtig wird. Das Ganze ist ein Konglo- 
merat unregelmäßiger Kügelchen, die jedoch nicht ein- 
zeln nebeneinander liegen, sondern ohne scharfe Be- 
grenzung ineinander übergehen und zu einer einheit- 
lichen zusammenhängenden Masse vereinigt sind. Das 
Aussehen der Meerschaumteilchen unter dem Mikro- 
skop ist so charakteristisch, daß man sie leicht erkennen 
kann. Dazwischen beobachtet man deutlich die Reste 
des imbibierten Wachses als zusammenhängende, durch- 
sichtige Massen, die auch nach dem Verdunsten des 
Alkohols durchsichtig bleiben, während die Meer- 
schaumpartikel undurchsichtig werden. Noch deut- 
licher läßt sich der Meerschaum dadurch erkennbar 
machen, daß man statt des farblosen Alkohols eine 
alkoholische Lösung von Fuchsin hinzuträufeln läßt, 
welches die Eigenschaft hat, dem Meerschaum eine rote 
Farbe zu erteilen. Diese verschwindet auch nach dem 
wiederholten Auswaschen mit Alkohol nicht wieder, 
während alle anderen Beimengungen und Fremdkörper 
den Farbstoff nicht annehmen und ungefärbt bleiben. 
Hierdurch ist ein einfaches Mittel gegeben, die Meer- 
schaumwaren auf ihre Echtheit zu prüfen und fest- 
zustellen, ob man es mit reinem Meerschaum, mit durch 
Bindemittel aus Meerschaumabfällen hergestellten Imi- 
tationen oder nur aus Chemikalien zusammengesetzten 
Falsifikaten zu tun hat. Die Ersatzprodukte zeigen 
schon bei der Behandlung mit Schwefelkohlenstoff und 
Äther zur Beseitigung der bindenden Fetteilchen ihre 
äußerst geringe Kohärenz, indem ein Splitterchen sol- 
cher Ware nach dem Waschen mit diesen Lösungs- 
mitteln durch Entziehung des Bindemittels häufig ın 
kleine Partikel und Flitterchen zerfällt. Handelt es 
sich um massige Ware, so zeigen diese Flitter für sich 
wohl die charakteristischen Merkmale des echten Meer- 
schaums, — mit Alkohol aus Kügelchen bestehende, 
durchsichtige, kohärente Massen und mit Fuchsinlösung 
die schöne Rotfärbung —, da sie ja aus den Abfällen 
des echten Meerschaums stammen, doch ist ihre Gegen- 
wart ein sicheres Kennzeichen dafür, daß man die aus 
dem zermahlenen und geschlämmten Mineral hergestell- 
ten Ersatzprodukte vor sich hat. Ferner bemerkt man 
zwischen den Meerschaumteilchen der massıgen Ware 
bei genauerer Betrachtung einzelne dunkle Körperchen, 
die sich im echten Meerschaum nicht finden. Es sind 
dies von der Fabrikation herrührende Staubteilchen, 
Holzfäserchen oder andere Unreinigkeiten, deren An- 
wesenheit sich trotz der größten Sorgfalt nicht vermei- 
den läßt. Die zweimassige Ware wird natürlich noch 
mehr solcher Unreinlichkeiten enthalten als die erst- 
massige, da sie den Verlauf der Fabrikation hat zwei- 
mal durchmachen müssen. Die schlechtesten dritt- 
massigen Produkte werden am leichtesten erkannt. Sie 
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zeigen kreidiges Gefüge und sind stark von verunreini- 
genden Partikeln durchsetzt. | 


Literatur: Erdmann-König, Grundriß der allgemeinen 
Warenkunde, bearbeitet von Prof. E. Hanausek, Leipzig 1906. S. 
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Referate. 


A. Jaeckel, Einrichtung, Maschinen und Werkzeuge für 
Zeliuloidwarenfabrikation. („Cel’ul.-Ind.*) (Forts. von S. 184.) 

Schleiferei und Poliererei, für die wie für Dreherei Kraftanlage 
vorhanden sein muß, entwickeln viel Schmutz und Staub, besonders 
wenn neue Schwabbelscheiben abgelaufen werden, was im allgemeinen 
stets nach Fabrikschluß zu geschehen hat. Jedenfalls sind für Schleifen 
und Polieren besondere Räume nötig, evtl. Abtrennung durch Holz- 
wände oder Gipsdielen. In vielen Betrieben werden Schleif- und 
Polierständer benutzt; auf diesem Ständer ruht oben der Bock. 
durch den die Welle hindurchgeht, an deren beiden Enden je eine 
Schwabbelscheibe aufgeschraubt werden kann: in der Mitte des 
Bockes befindet sich der Antrieb für die Maschine, bei der also stets 
beide Scheiben zugleich laufen. Für größere Betriebe nimmt man 
statt der Ständer Spindelböcke und Spitzwellen. — Die 
Schwabbelscheiben müssen derart rotieren, daß das Arbeitsstück nie 
dem Arbeitenden entgegen-, sondern stets von ihm abgeschleudert 
werden kann. Jeder Bock muß mit Voll- und Leerscheibe versehen 
sein, damit die Scheibe jederzeit schnell ausgewechselt und erneuert 
werden kann, ohne daß die übrigen Arbeitsstellen dadurch gestört 
werden. Die Schwabbelscheiben, mit denen die Waren geschliffen 
werden, werden aus groben Leinen oder Köpernessel verfertigt und 
jetzt meist fertig bezogen. — Für feinere, gemusterte, gravierte und 
ähnliche Arbeiten, bei denen die Konturen nicht zu scharf ange- 
griffen werden, stellt man sich am besten eine Scheibe aus ganz 
weichem Sämischleder her; das Leder klebt man auf eine Holzscheibe; 
diese Art der Schleiferei kann auch auf der Hobelbank vorgenommen 
werden. — In der Kamm- und Haarschmuckindustrie finden Leder- 
scheiben aus gutem, festem Leder, sog. Karlierscheiben, Verwendung: 
solche müssen fest und ziemlich hart sein, weil sie das Material stark 
angreifen müssen; allerdings dart das Material auch nicht verschliffen 
werden. — Die Schleifstände werden in Schmutzfänger eingebaut. 
Die Scheiben machen durchschnittlich ca. 2000 Touren in der Minute, — 
Kleinere Massenartikel werden in Trommeln geschliffen; diese sind 
runde, eckige oder rundkonische Holzfässer, die oben mit einer fest- 
schließenden Klappe versehen si:d; durch die Oeffnung werden das 
Schleifmittel und die Gegenstände hineingeschittet. Kunde Trom- 
meln müssen eine schräge Lage zur Achse haben; bei eckigen und 
rundkonischen Trommeln läuft die Wellenachse dagegen in der Mitte, 
die hier durch die Form der Trommel für das Durcheinanderwürfeln 
des Schleifmittels und der Gegenstände gesorgt wird Umdrehungs- 
geschwindigkeit der Trommeln nicht größer als 600 bis 800 in der 
Minute. — Als Schleifmittel wird fein pulverisierter Bimsstein 
genommen; dieser wird vor dem Gebrauch mit Wasser gut durch- 
feuchtet und in die Schleifkästen und Trommeln geschü'tet. Nach 
dem Schleifen müssen die Waren vom Bimsstein und Schleifschmutz 
befreit und sauber gewaschen werden. — Die Polierscheiben 
werden in der gleichen Weise wie die Schleifscheiben aus Flanell 
oder Tuch oder auch wollenen Lumpen hergestellt. Je n-ch Art der 
Arbeit werden schmälere oder breitere, kleinere oder größere, mehr 
oder weniger abgenutzte Scheiben verwendet. Kleine Polierscheiben 
aus Sämischleder sind sehr gut; damit, sowie mit Scheiben aus Filz, 
kann man auch auf der Drehbank sehr gut polieren. Auch die Trom- 
mel findet in der Poliererei Verwendung, außerdem automatische 
Poliermaschinen, die bedeutend teurer als die einfachen Trommeln 
sind, dafür aber einen Hochglanz erzeugen. Als Poliermittel werden 
fast allgemein Poliersteine, die fertig zu beziehen sind, aber aus- 
probiert werden müssen. benützt. Man kann sich das Poliermittel 
auch selbst herstellen, indem man Trigol mit Leinöl zu einem dick- 
flüssigen Brei anrührt; auch Wiener Kalk oder Polierschiefer ist in 
der gleichen Mischung verwendbar. — Für billige Artikel, besonders 
solche für Haarschmuck, wird vielfach statt des Polierens das „Tau- 
chen“ angewendet. wozu man E:sessig, Azeton etc. verwendet; der 
Glanz ist dann allerdings nicht so standhaft wie beim Polieren. Das 
Tauchen erfolgt warm; die Gegenstände werden entweder direkt in 
die Flüssigkeit getaucht oder den Dampfen der Flüssigkeit ausgesetzt 
bezw. hineingehängt und zwar an einfachen, aus Draht gebogenen 
Haken. Es muß rasch gearbeitet werden, damit die Gegenstände 
nicht weiß anlaufen. Zum Trocknen werden die Sachen kurze Zeit 
in den Wärmekasten gehängt, bestehend aus einem Eisenblechmantel, 
der an der vorderen Seite often ist; im Innern befinden sich durch 
Dampf — oder Gas oder Elektrizität — erhitzte Heizschnecken; die 
Wärme muß stets gleichmäßig und darf nicht zu stark sein, 

Für kleinere Artikel kann man zum Schleifen und Polieren auch 
zweisich gegenüberstehende rotierende Holzscheiben verwenden, deren 


eine mit Flanell, weichem Leder oder kleinen Bürsten versehcn ist; | 


auf der zweiten Scheibe werden die Artikel befestigt; die beiden 
Scheiben werden dann gegeneinander gedrückt und drehen sich ent- 


gepengesetzt. — Gemusterte Artikel aus Zelluloid werden heute 
fast ausnahmslos durch Einpressen der Muster mittelst Stempel her- 
gestellt. Feinere Artikel (ähnlich denen aus Elfenbein), lassen sich 
durch Gravieren und Schnitzen erzeugen, wozu man Stichel, Hohl- 
eisen und Feilen nötig hat. — Für Handmalerei sind keine größerer 
Einrichtungen nötig; das Auflösen der Farben (meist Anilivfarben) 
geschieht in Flaschen und Töpfen, das Bemalen erfolgt mit Pinseln. 
— Zum Bespritzen der Zelluloidwaren sind größere Einrichtungen 
nötig. zunächst Kompressor und Luftkessel; da auch für die Bläserei 
kompritmierte Luft nötig ist (mindestens 5 Atmospharen) und für 
Spritzerei 3 Atmosphiren, so nimmt man zweckmäßig eine Anlage 
von mindestens 10 Atmosphären Druck. Das eigentliche Handwerks- 
zeug für die Spritzmalerei ist der Farbenzerstäuber. Das Bespritzen 
des Artikels, des Materials usw. erfolgt über Schablonen, deren Zahl 
sich je nach der Zahl der Farben und Farbtöne richtet 

Bei der Spritzmalerei sind die einzelnen Arbeitsplätze vonein- 
ander abgeschlossen; jeder Platz muß mit einer Art Haube umgeben 
we.den, damit die Farbstäubehen, die durch den starken L.uftstrom 
umhergewirbelt werden, sich nicht über den ganzen Raum verbreiten 
können. Die Schutzhauben können aus Holz oder Glas sein, jeden- 
falls abwaschbar, jeder Arbeitsp'atz ist mit einer Abzugsanlage zu 
versehen; es ist daher in die Rückseite der Haube ein Drahtgitter ein- 
gefügt, durch das die Farbstäubchen mittels Ventilater abgesaugt 
werden, der die Staubchen durch einen Abzugsschacht ins Freie treibt. 
Die Zuführung der Preßluft erfolgt vom Kompressor zum Luftkessel 
und von diesem zum Arbeitstische durch Metallröhren, an welche dann 
die einzelnen Spiitzapparate mittels Gummischlauchs angeschlossen 
werden. 

Das Bedrucken, Vergolden usw., von Zelluloidwaren ge- 
schieht ähnlich wie beim Buchdruck-, Präge- und Steindruckverfahren; 
das Zelluloid wird entweder direkt bedruckt oder es wird auf Papier 
bedruckt und dann mit transparentem Material überzogen. Bei 
letzterein Verfahren kann man kalt arbeiten, während Zelluoid selbst 
auf heißem Wege bedruckt wird. Für Schwarz- und Buntdruck- 
arbeiten werden vielfach gewöhnliche Buchdruckpressen verwendet, 
während für Massenarbeiten für das Umdruckverfahren Schnellpresser: 
mit Gummiwalzen benutzt werden, Am meisten im Gebruuch für 
Prägedruck sind in Zelluloidwarenfabriken die verschiedenen Arten 
von Golddruckpressen und Kniehebelpressen, erstere für Arbeiten 
kleineren Umfangs, letztere für größere Druckarbeiten. Alle diese 
Pressen sind heizbareingerichtet, am besten mit Elektrizitat oder Dampf 
Die Heizung der Presse erfolgt im l’reßkopf, an welchen: auch der 
Stempel zu befestigen ist. Soll mit doppeltem Stempel gleichzeitig 
Vorder- und Rückseite bedruckt werden, dann muß auch derSchlitten 
heizbar eingerichtet sein. Die Preßkopfplatte wird am besten mit 
Kippvorrichtung gewählt, um den Stempel leichter einstellen und auch 
zuweilen reinigen zu können. Der Hub der Presse richtet sich je 
nach Art der Arbeiten. die darauf ausgeführt werden sollen. — Das 
Zelluloid wird — je nach Art des Artikels — entweder vor dem Ver- 
arbeiten oder am fertigen Artikel bedruckt; für Prägedruck kommt 
nur das letztere in Betracht, während für das Umdruckverfahren 
möglichst der Massendruck vorgezogen wird. Man verwendet zum 
Bed ucken sowohl Farben wie auch Bronzen und Metalle. — Um 
Papier mit Zelluloid zu überziehen, wird das erstere — nicht das 
Zelluloid — befeuchtet und zwar füllt man bei stärkeren Materialien 
auf Pappe oder Karton einen flachen Blechkasten mit der Flüssig- 
keit und läßt das Papier darin einen Augenblick von dieser durch- 
dringen. Bei schwächeren, biegsamen Papieren wählt man dazu einen 
halbrunden Behälter, in welchem man das Papier befeuchtet, indem 
man es durch die Flüssigkeit hindurchzieht. Am Behälter befindet 
sich ein schräger Ablaufkasten, auf dem das Papier (oder der Karton) 
durch leichtes Ueberwischen mit einem Schwamm von der über- 
schüssigen Flüssigkeit befreit wird. — Zum Aufkleben auf Holz sind 
als Bindemittel vor allem Zelluloidlösung, sowie Eisessig oder Azeton 
mit Eisessig vermischt, zu empfehlen. Auch Amylazetat und Methyl- 
alkohol sind bei porösem Holz verwendbar; ebenso gibt gewöhnlicher 
Tischlerleim. dem etwas Eisessig zugesetzt ist, einen guten Klebstoff 
der Leim muß für diesen Zweck dünnflüssig sein und darf kei e 
Klimpchen enthalten, da diese ungelöst bleiben und sich nachher 
als Buckel usw. markieren. Beim Bestreichen des Holzes mit Essig- 
leim muß dieser gut warm sein und die Pressung kurze Ze.t unter 
Druck stehen bleiben, damit beide Materialien sich genügend ver- 
binden können und das Zelluloid nicht später wieder abplatzen kann. — 

In der Kamm- und Haarschmuckfabrikation findet man 
Betriebe, die fast ohne irgendwelche maschinellen Einrichtungen, 
andere die sich schon etwas eingerichtet haben bis hinauf zu solchen, 
die mit allen entsprechenden Maschinen arbeiten und als wirkliche 
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Großbetriebe anzusehen sind. Die kleineren Fabriken legen mehr 
Wert auf billige Massenartikel, die mittleren und größeren Fabriken 
bevorzugen Herstellung besserer Waren. Im allgemeinen sind gerade 
in dieser Fabrikation Spezialmaschinen erforderlich, die eigens für 
diesen Zweck hergestellt werden. Die Hauptarbeit an den Kämmen 
ist das Schneiden; man versteht hierunter das Einschneiden der Zähne 
in die Kammplatten; diese Arbeit erfolgt entweder durch Einsägen 
auf besonderen Kammschneidemaschinen oder im Dublierverfahren, 
welch letzteres aus England stammt. Das Schneiden der Kamme 
erfolgt auf kaltem Wege nur für bessere Ware; meist kommt das 
Dublieren in Betracht, bei dem gleich 2 Kämme ausfallen, so daß 
also die Lücken zwischen den Zähnen des einen Kammies die Zähne 
des anderen Kammes ergeben. Die Konstruktion der Dubliermaschinen 
ist sehr verschiedenartig, sie arbeiten mit einem, zwei, auch drei 
Messern. Es gibt auch Maschinen mit schräger Messerstellung. — 
Als Unterlagen beim Dublieren der Kammplatten werden Zinkblech 
oder Pappe verwendet; sobald diese von den Messern zu stark zer- 
schnitten sind, müsseı sie ausgewechselt werden. (Fortsetzung folgt.) 
E. Schmidt: Die Kaltvulkanisation von Schlauchrepara- 
turen. (Gummiztg. 30, S. 747—748, 1916.) Das Verfahren ist kurz 
folgendes: Der defekte Schlauch wird gereinigt, gerauht, mit Gummi- 
lösung eingestrichen, desgleichen der aufzulegende Flecken. Nach- 
dem die Lösung getrocknet, wird Schlauch und Flecken mit Vul- 
kanisierlösung bestrichen und aufeinandergedrückt. Das Reinigen und 
Rauhen wird zuerst mit einer Kratzbürste und darauf mit grobem 
Glaspapier vorgenommen. Man muß das Rauhen des Gummis, nach- 
dem die Stelle sauber mit Benzin oder Benzol abgewaschen ist, deut- 
lich erkennen können. Nach der Säuberung wird sofort mit schwefel- 
freier Gummilösung bestrichen. Die aufgetragene Gummilösung muß 
nach jedem Aufstrich gut austrocknen (eventnell 30— 40° C.). Im 
allgemeinen genügen 3 Aufstriche. Man nehme lieber mehrere dünne 
als werig dicke Aufstriche vor. Die Vulkanisierlösung enthält 3!ja"fo 
Chlorschwefel auf 96'/s%jo Tetrachlorkohlenstoff. Die Lösung wird 
frisch bereitet. Das Einstreichen mit der Vulkanisierlösung und das 
Auflegen der Reparaturplatte auf den Schlauch hat so schnell als 
angängig zu geschehen. Man drückt den Reparaturflecken fest an 
und läßt den Schlauch möglichst 4 bis 5 Stunden hängen. Alsdann 
entfernt man die außerhalb des Fleckens befindliche Gummil6sung 
und überpudert die reparierte Stelle mit Talkum “Ke 


Patent-Beridit. 


Belegstoffe, Linoleum, Wachstuche :Patentklasse 8). 


Australisches Patent Nr. 70609 vom Jahre 1915. J. 
Fizia. Sohlen für Stiefel und Schuhe aus Linoleum. Man 
stellt die Sohlen her durch Aufeinanderlegen von Linoleumschichten 
und von Manufakturwarenschichten, verbindet beide durch Schub- 
macherleim und Schmelzharz. Sch. 


Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


Oesterreichisches Patent Nr. 71990. Aktien-Gesell- 
schaft für Pat. Korksteinfabrikation und Korksteinbauten 
vorm. Kleiner und Bokmayer in Wien. Verfahren zur Be- 
handlung von Kork in der Hitze. Nach dem früheren Patent 
67672 soll das Korkklein lose oder gepreßt in eine Form mit durch- 
lässigen Wänden gefüllt und dann der Strom eines Wärmeträgers 
durchgelassen werden. Es hat sich gezeigt, daß es insbesondere bei 
der Herstellung größerer Formstücke von Bedeutung ist, dem Wärme- 
träger seinen Weg durch das Korkklein möglichst zu erleichtern. 
Deshalb soll nach der vorliegenden Erfindung während der ganzen 
Dauer der Erhitzung die Loselagerung der einzelnen Korktcilchen 
aufrecht erhalten werden. Dann aber ist es nicht möglich, auch die 
Formung des Korkes gleichzeitig vorzunehmen, d. h. den Kork in der 
unausdehnbaren Form selbst zu erhitzen, da die Ausdehnung des 
Korks und der Widerstand der Formwände einen Druck und eine 
Verminderung der Zwischenräume zwischen den einzelnen Korkteil- 
chen und damit eine Hinderung des freien Durchganges des Wärme- 
trägers zur Folge haben würde. Deshalb soll nach der vorliegenden 
Erfindung Erhitzung und Pressung in zwei aufeinanderfolgenden Ver- 
fahrensstufen vor sich gehen. Die Erhitzung kann dabei noch da- 
durch begünstigt werden, daß der Kork durch künstliche Bewegung 
fortwährend in gleichförmig loser Schichtung erhalten wird. S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1173628. J. M. Wilson und 
C. N. Forest. Farben- und Lackentfernungsmittel. Eine 
klare Lösung von 2,5 T. Paraffin und eine ebensolche von 2,5 T. 
Kollodium werden mit 1 T. Tetrachlorkohlenstoff, 1 T. Terpentinöl 
oder Azeton und 2 T. Benzol oder 3 T. Benzol gemischt. Sch. 

Amerikanisches Patent Nr. 1172772. C, Ellis Farben- 
und Lackentfernungsmittel. Man erhält ein solches in syru- 
pöser Form aus 5 T. Natriumbenzoat, 10 T. trockner Seife, 25 T. 
Ceresinwachs, 45 T. Zelluloid, 2,5 T. Metallhydroxyd, 50 T. Alkohol, 
40 T. CaCl, und 10 T. Ca HCle. Sch. 

Amerikanisches Patent Nr. 1171725. W.B. Jones. Phe- 
nolharzüberzug für Metallgegenstände. Aus Eisenblech od. 
dgl. gefertigte Gegenstände werden mit einem Phenolkondensations- 
produkt und einem Leinölfirnis als Zwischenschicht zwischen dem 
Bleche und dem Phenolharz überzogen, um eine feste Verbindung 
zu erhalten. Sch. 
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Amerikanisches Patent Nr. 1172773. C. Ellis. Farben- 
und Lackentfernungsmittel. Dasselbe besteht aus einer 
Mischung von 40 Teilen Benzol, 30 T. Metallhydroxyd, 10 T. Azeton, 
0,5 1,07 T. Hartparaffin (Schm. P. 60° u. höher), 3-4 T. Pyroxylin, 
8 T. Benzylalkohol und 7 Teilen Nadelholzöl. Sch. 

Amerikanisches Patent Nr 1173931. L. Clément und 
C. Rivière. Azetylzelluloselack. Der Lack wird durch Lösen 
von Azetylzellulose in einer Mischung von 90 Proz. CaH2Cle und 
10 Proz. Amylalkohol erhalten. Sch. 

Amerikanisches Patent Nr. 173257. B. K. Ford. Paket- 
siegellack. Orangeschellack od. dgl. werden in einen Metallbe- 
hälter gebracht, der mit Kupfer ausgekleidet ist, um eine Einwirkung 
auf das Metallgefäß zu verhindern. Sch, 

Britisches Patent Nr. 3338 vom Jahre 1915. E. Stern 
und F. Sichel, Hannover. Verfahren zur Herstellung 
pflanzlicher Klebstoffe. Stärke wird durch Erhitzen mit 
Wasser unter Druck und Zusatz von weniger als 1 Proz. Alkali oder 
alkalisch reagierendem Salz umgewandelt und die umgewandelte Stärke 
wird durch Einwirkung von Schwefelkohlenstoff teilweise in Xanthat 
übergeführt. Der Stärkexanthatklebstoff kann mit 5—16 Proz Zel- 
lulosexanthat gemischt werden. S. 

Britisches Patent Nr. 4494 vom Jahre 1915. W. Kohl- 
schütter, G. Rothmund und G. Rothmund & Co, in Ham- 
burg. Verfahren zur Herstellung feuchtigkeitsundurch- 
lässiger, mit Balata imprägnierter Textiltreibriemen. 
Der gewebte Riemen aus Kameelhaar, Baumwolle usw. wird in gleich- 
mäßig gestrecktem Zustande mit einer Lösung von Firnis, Gummi, 
Kautschuk oder Oelrückständen in Benzol getränkt. Die überschüssige 
Lösung läßt man abtropfen, das Gewebe wird oberflächlich an der 
Luft getrocknet und an den Außenflächen mit Balata überzogen. Der 
behandelte Riemen soll sich nicht mehr durch die Feuchtigkeit un- 
gleic! mäßig ausdehnen und zusammenziehen. S. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. (Patentklasse 22). 


D. R.-P. Nr. 293274 Kl. 22h Gr. 5 vom 30. Oktober 1913 
veröffentlicht am 3. Juli 1916. Josef Lorenz & Co., G. m. 
b. H. in Eger, Böhmen. Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung von flüssigen Wachspolituren. Zum Zwecke der 
Herstellung von flüssigen Polituren werden Bienenwachs oder ver- 
schiedene andere Wachssorten oder Schmelzgemenge von solchen in 
geeigneten Flüssigkeiten, wie Terpentinöl, Alkohol, Benzin o. dgl., 
gelöst und zu d. esem Zwecke vorerst von Hand oder mit Hilfe von 
Trommel- oder Scheibenreibmaschinen oder sogenannten Schlagkreuz- 
mühlen zerkleinert. Einerseits haben sich diese Maschinen aber des- 
halb nicht besonders bewährt, weil infolge des Zerreibens oder Zer- 
reißens des Materials Wärmeentwicklungen auftreten, welche die Metall- 
teile der Maschine nach kurzer Zeit derart erhitzen, daß das Wachs- 
material erweicht und durch Anballungen die Maschine verstopft; 
anderseits ist das Wachsklein immer noch verhältnismäßig schwer 
löslich, insbesondere wenn es sich um Herstellung von Lösungen auf 
kaltem Wege handelt, was darin seine Ursache hat, daß das Wachs 
in der Flüssigkeit zu Klumpenbildung neigt. Diese nachteiligen Er- 
scheinungen bedingen naturgemäß viel Zeitverlust. — Die Erfindung 
hat nun erwiesen, daß das Arbeitsverfahren eine namhafte Beschleu- 
nigung und Verbesserung überhaupt erfährt, wenn von dem auf 
übliche Weise zuerst in Barrenform gebrachtem Material mittels sehr 
rasch rotierender Messer möglichst dünne Plättchen abgeschnitten 
werden, weil dieselben zufolge ihres sehr geringen Eigengewichtes 
und ihrer Fiachenausdehnung wegen in die Lösungsflüssigkeit ge- 
bracht, sich lange Zeit schwimmend darin erhalten können, was den 
Lösungsvorgang gegenüber dem verhältnismäßig schweren, rasch zu 
Boden sinkenden Wachsklein günstig beeinflußt. — Zur Erzielung 
solch äußerst dünner Plättchen eines im Vergleich zu Seife o. dgl. 
verhältnismäßig harten Materials sind weder die eingangs erwähnten 
reibend wirkenden, noch die Späne bildenden Seifenhobelmaschinen 
verwendbar, weil sie nicht die nötige Genauigkeit und Feinheit der 
Einstellbewegung zulassen. Sch. 

Britisches Patent Nr. 5009 vom Jahre 1915. J. M. Scrym- 
geour, Newcastle-on-Tyne Herstellung von Harzleim 
für Papierherstellung, Ein Harzleim, der trocken leicht gepulvert 
werden kann, wird hergestellt durch Erhitzen von Harz mit ungefähr 
7,9 Prozent seines Gewichtes an Alkali, als Natriumoxyd berechnet 
in Gegenwart der 4—5fachen Wassermenge, auf das Natriumoayd 
berechnet, Die Verseifung wird fortgesetzt, bis ein großer Teil des 
Gesamtharzes gebunden ist, so daß das Produkt sich nach dem Trock- 
nen ohne Fällung freien Harzes in Wasser von 93°C löst. Das Pro- 
dukt wird filtriert, zur Trockne verdampft und gepulvert. Zu dem 
trocknen Rückstand wird erforderlichentalls ein inertes Füllmaterial, 
wie Kaolin, vor dem Pulvern gesetzt. S. 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


D. R.-P. Nr, 292951 Kl. 39b vom 12. Oktober 1912, ver- 
öffentlichtam 7. Juli 1916. E. J. Du Pont de Nemours Powder 
Co.in Wilmington, Delaware, V. St. A. Verfahren zur Her- 
stellung zelluloidartiger Massen aus nitrierten Zellulosen. 
Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung zel- 
luloidartiger Massen aus den Salpetersäureestern der Kohlehydrate. 
Die Masse eignet sich besonders als Ersatz für Zelluloid, Kunstleder, 
photographische Films usw. Gemäß den bisher bekannten Verfahret 
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wurde das Zelluloid in der Weise hergestellt. daß Nitrozellulosen mit 
Kampfer und einem flüssigen flüchtigen Lösungsmittel, z. B. Alkohol, 
zusammen verarbeitet wurden; Kampfer allein ist ein gutes Gela- 
tinierungsmittel für Nitrozellulose. Da aber der Schmelzpunkt des 
Kampfers höher liegt als der Zersetzungspunkt der Nitrozellulose, 
muß gleichzeitig eine gewisse Menge eines flüchtigen Lösungsmittels 
zugesetzt werden, um den Schmelzpunkt des Gelatinierungsmittels 
herabzusetzen. Dieses Lösungsmittel wird später wieder entfernt, 
Vorliegende Erfindung bezweckt, den bei der Zelluloidherstellung 
verwendeten Kampfer teilweise oder ganz zu ersetzen und Produkte 
herzustellen, die die Nachteile des Kampferzelluloids nicht aufweisen. 
Ferner erübrigt sich in den meisten Fällen durch das Verfahren nach 
vorliegender Erfindung die Verwendung eines Lösungsmittels, da das 
Gelatinierungsmittel selbst als Lösungsmittel dienen kann. Die Gela- 
tinierungsmittel, die hier als Kampferersatz Verwendung finden, ge- 
hören zu derjenigen Klasse von Aldehydalkoholen, welche unter dem 
Namen Aldole bekannt sind. Azetaldol, das eine farblose. in Wasser 
lösliche Flüssigkeit darstellt, hat die Eigenschaft, durch Polymeri- 
sation in einen festen Körper überzugehen, der dadurch fast wasser- 
unlöslich wird. Diese Vorgänge spielen sich auch ab, wenn das 
Azetaldol mit Nitrozellulose vereinigt ist, so daß man auch in diesem 
Falle vollkommen wasserbeständige Produkte erhält Wie vorstehend 
ausgeführt, kann das Azetaldol allein zum Gelatinieren der nitrierten 
Zellulose dienen. Die besten Resultate bei der Herstellung von zel- 
luloidartigen Massen erzielt man aber, wenn ein Teil des Kampfers 
durch Azetaldol ersetzt und ein geringer Prozentsatz eines sich ver- 
flüchtigenden Lösungsmittels, wie Alkohol, hinzugesetzt wird. Ge- 
eignete Ausführungsfornıen des Verfahrens sind in nachstehenden 
Beispielen erläutert. Beispiel I. 100 Teile Nitrozellulose werden mit 
50 bis 100 Teilen Aldol je nach den besonderen Eigenschaften in 
bezug auf Plastizität, Härte usw. des Produktes gemischt, Die Masse 
wird alsdann auf Temperaturen nicht über 80° erhitzt, und zwar 
unter Mischen der Bestandteile, bis die Nitrozellulose gelatiniert ist. 
Alsdann wird die Masse in üblicher Weise auf Mastifikationswalzen 
bei einer Temperatur von ungefähr 60° behandelt, worauf das Pro- 
dukt in derselben Weise wie gewöhnliches Zelluloid verarbeitet wird. 
Beispiel II. 75 Teile Nitrozellulose, 25 Teile Aldol und 20 bis 80 Teile 
eines zweckmäßig flüchtigen Lösungsmittels (Alkohol) werden in 
genau derselben Weise gemischt und im übrigen wie Kampferzel- 
luloid verarbeitet. Beispiel Ill. 75 Teile Nitrozellulose, 5 bis 20 Teile 
Kampfer, 5 bis 20 Teile Aldol und 20 bis 80 Teile eines zweckmäßig 
flüchtigen Lösungsmittels werden, wie in den Beispielen | und 2 an- 
gegeben, verarbeitet. Außer den Nitrozellulosen lassen sich auch die 
Nitrierungsprodukte von anderen Kohlehydraten, wie Stärke usw., in 
der vorstehend angegebenen Weise auf zelluloidartige Massen ver- 
arbeiten, Sch. 


Oesterreichisches Patent Nr. 72054. Aktiengesell- 
schaft für patentierte Korksteinfabrikation und Kork- 
steinbauten vorm. Kleiner und Bokmayer in Wien. Ver- 
fahren zur Herstellung dichter und fester Preßkork- 
platten, insbesondere für Fußböden und Wändebeläge. 
Eine entsprechende Anzahl dünner, durch Zerteilung eines Pıeßkork- 
blocks erhaltener Schichten wird aufeinander gelegt und dies Paket 
einem Druck ausgesetzt, worauf die so erhaltene gepreßte und ver- 
dichtete Platte durch Erwärmen getrocknet wird. Wird das Trocknen 
zur Vermeidung von Veränderungen der Korksubstanz bei verhältnis- 
mäßig niedrigen Temperaturen vorgenommen, so werden die einzelnen 
Schichten des Paketes vor der Pressung durch ein geeignetes Binde- 
mittel miteinander verbunden, bei Anwendung höherer Trocken- 
temperaturen wird dagegen die Vereinigung der einzelnen Schichten 
der Wirkung der aus der Korksubstanz austretenden Harze überlassen. 
Das Paket kann einem höheren Druck ausgesetzt werden als der war. 
der bei der Herstellung des Ausgangsblockes verwendet wurde. Für 
die oberste und unterste Schicht des Paketes wird besseres Kork- 
material verwendet. Um die Schichten des Paketes geschmeidiger 
zu machen, werden sie vor dem Pressen gedämpft oder durchfeuchtet. 
Das Dämpfen oder Durchfeuchten des Korkes vor dem Pressen kann 
auch nur auf die oberste Schicht beschränkt werden, diese wird dann 
geschmeidiger und bei der gemeinschaftlichen Pressung stärker ver- 
dichtet als die anderen Schichten. Dies hat auch den Vorteil, daß 
die Korkplatte eine höhere Elastizität bewahrt und andererseits, da 
die unteren Schichten weniger zusammengedrückt werden, daß zur 
Erreichung einer gewissen Dicke der Platte eine geringere Korkmenge 
ausreicht. 3 


Amerikanisches Patent Nr. 1183194. H. L. Hathaway, 
Cincinnati. Verfahren zur Herstellung gewebter Riemen, 
Man webt einen Riemen unter Verwendung von Garn, das um einen 
Kern aus wasser- usw. dichtmachendem Stoff herumgesponnen ist und 
unterwirft dann das (Gewebe der Pressung, um das Ganze mit der 
wasser- usw. dichtmachenden Masse zu durchtranken, S. 


Amerikanisches Patent Nr. 1183037. M. Scheuer, New- 
York. Elastisches Leder. Ein Grund aus elastischem Gewebe 
wird mit einem geeigneten Klebstoff getränkt und mit einer Ober- 
schicht aus Leder versehen, das ebenfalls mit einem Klebstoff ge- 
tränkt ist. Beide Schichten werden unter Spannung miteinander 
verklebt und das Leder wird über dem Gewebe zusammengefaltet. S. 


Amerikanisches Patent Nr. 1173988. M. Szamatolski. 
Wasserdichtes Leder. Schuhsohlen aus Chromleder werden 
wasserdicht gemacht, indem man si mit einer Mischung von 5 Teilen 
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Harz, | Teil Paraffinöl behandelt, wodurch gleichzeitig auch das 
Gewebe fester wird. Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1172158. F. Moench. Brauch- 
barmachen von Altgummi. Man überzieht Altgummi mit einer 
Masse aus Leinöl, Terpentinöl, Kaolin, erhitzt 45—60 Minuten lang 
auf 160° C in einer geschlossenen Retorte bis zum Erweichen des 
Altmateriales. Sch. 
Britisches Patent Nr. 21445 vom Jahre 1914, G. W. 
Beldam. Nutzbarmachung von Gummiabfällen. Man stellt 
Schuh- und Stiefelsohlen und -Absätze her, indem man die Schnitt- 
abfälle von unvulkanisiertem Gummi und Cannvas, die sich bei der 
Herstellung von Pneumatiks u. dgl. ergeben, desintegriert und die 
homogene Masse preßt und vulkanisiert. Sch. 
Britisches Patent Nr. 21524 vom Jahre 1914, V. Otto- 
repetz. Ersatzmittel für Gummi. Man erhält einen solchen, 
indem man Schwefel in einein vegetabilischen Oel, z. B. Leinöl, löst 
und die Lösung mit verdünnter Salpetersäure oder einem anderen 
Oxydationsmittel behandelt. Die Masse, der gegebenfalls Füllstoffe 
zugesetzt werden können, wird danach mit Schwefel vulkanisiert. Sch. 
Kanadisches Patent Nr. 165137. F. Burgess. Wand- 
oder Bodenbekleidungsmasse. Diese besteht aus einer Lack- 
schicht, einer Schicht grob zerkleinerter, in ersterer eingebetteter 
Nußschalen, einer zweiten Lackschicht, einer Schicht von fein zer- 
kleinerten Nußschalen und einer Schlußschicht aus Lack. Sch. 
Australisches Patent Nr. 70943 vom Jahre 1916. O. 
Lindner. Kunstliches Sohlenleder. Faserige Materialien, wie 
Haare, Wollfasern, werden zunachst durch Sattigen mit Silikat- 
lösungen gehartet, zu Platten ausgerollt, wasserdicht gemacht und 
getrocknet durch Behandeln mit Lösungen von Harz und Glyzerin. 
Danach imprägniert man sie mit der Schmelze eines wachsähnlichen 
Harzes oder einer fettsäureähnlichen Masse. Sch. 


Papier und Pappen. (Patentklasse 55). 


Schweizerisches Patent Nr. 72472. Ferd. Emil Jagen- 
berg. Düsseldorf. Verfahren und Vorrichtung zum Durch- 
feuchten des zu Streifen geschnittenen, für Spinnerei- 
zwecke bestimmten Papieres. Das Verfahren besteht darin, 
daß durch ein mit Druckluft gespeistes Rohr Wasser durch in einen 
Behälter reichende Rohre angesaugt und in Nebel verwandelt gegen 
die Aufwickelrolle geblasen wird, um alle Teile des Wickels gleich- 
mäßig zu durchfeuchten und die Feuchtigkeit sofort durch die über- 
gewickelten Lagen einzuschließen, so daß sie im Wickel erhalten 
bleibt. (1 Zeichnung). ; 

Amerikanisches Patent Nr. 1183337 und 1183338. H. M. 
Barber. Stonington, Com. (C. B. Cottrell and Sons Comp., 
New-York). Zerstreuer für statische Elektrizität für Pa- 
piergewebe oder -blätter. Die Vorrichtung besteht aus einem 
Anfeuchter und mechanisch betätigten Mitteln, durch die Geschwin- 
digkeit der Presse den Befeuchter und das Gewebe in und außer 
Berührung zu bringen. S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1185869. L. L. Blake, 
South Bend, Ind, Verfahren zur Herstellung von Tapeten. 
Man erhält gefärbte Tapeten in der Weise, daß man auf Papier eine 
Schicht Farbe gleichmäßig aufträgt und sie, während sie noch feucht 
ist, von Hand unregelmäßig tüpfelt. Dann trocknet man und trägt 
eine gleichmäßige Schicht dunklerer Farbe auf, die man wieder in 
derselben Weise unregelmäßig mustert, so daß der getüpfelte Grund 
durchscheint. 


Tediniidie Notizen. 


Papiersäcke. Obwohl Papiersäcke schon lange Zeit auf dem 
Markt sind, so konnten sie doch bis vor kurzem die Jutesäcke nicht 
verdrängen, weil nur wenige Fabri’ anten sich der Anfertigung dieser 
Säcke mit dem nötigen Eifer widmeten und mit Ausdauer die ihnen 
anhaftenden Fehler zu beheben suchten. Der Krieg hat hier Wandel 
geschafft: Papiersäcke werden heute in so vollkommener Weise her- 
gestellt, daß sie nicht allein des niedrigen Preises sondern auch ihrer 
sonstigen Vorteile wegen nicht mehr durch den Jutesack verdrängt 
werden dürften. Ihr größter Vorteil ist die Staubsicherheit, die nicht 
allein den Inhalt vor Unreinheiten, sondern auch die Arbeiter vor dem 
Einatmen schädlichen Staubes bewahrt. Wenn früher die Arbeiter 
ein Schiff mit Zement oder Mehl ausgeladen hatten, sahen sie selbst 
wie Zement- oder Mehlsäcke aus, und ihre Lungen litten stark. 

Man stellt jetzt die Papiersäcke so her, daß die Laufrichtung 
der Papiere quer zur Längsachse des Sackes liegt, denn ein Sack 
platzt nie beim Aufheben, sondern nur beim Fallenlassen und dann 
nie parallel, sondern senkrecht zur Längsachse des Sackes. Früher 
suchte man fälschlich das Papier in der Längsrichtung des Sackes 
mit möglichst hoher Festigkeit zu versehen. Daß dem Sackpapier 
die nötige Festigkeit in der Längsrichtung leicht verliehen werden 
kann, geht aus nachstehendem Beispiel hervor. Ein Sack von 50 kg 
Inhalt erfordert für seinen Umfang ein Papierblatt von 100 cm Breite 
bei 80 cm Länge. Bei 200 g/qm Schwere und 5000 m Reißlänge in 
der Laufrichtung hält dieses 0,8kg wiegende Blatt einen Zug von 
0,8 >< 5000 = 4000 kg aus, also das Achtzigfache des Füllgewichtes. 
Diese Ausführungen geiten auch für kleinere Papierbeutel. Alle 
Beutel, die im Gebrauch geplatzt waren, und die ich prüfte, waren 
parallel zur Längsachse geplatzt, also parallel zur Laufrichtung des 
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Papiers. - Bei Beuteln, die auf Maschinen von der Rolle gearbeitet 
werden, ist dies selbstverstandlich, aber bei Handarbeit sollte man 
hierauf Rücksicht nehmen. Indessen sollte es unsern findigen Ma- 
schinenfabrikanten nicht schwer fallen, Maschinen zu bauen, die von 
der Rolle herunter den Beutel quer falteten. Z. B. könnte der Beutel 
von der Rolle geschnitten, dann ähnlich wie in der Briefumschlag- 
Fabrikation mechanisch gefaltet und zusammengeklebt und dann in 
bisheriger Weise mit Boden versehen werden. 

Ferner stellt man jetzt den Sack nicht aus einer Papierbahn, 
sondern aus mehreren übereinanderliegenden Blättern her, wodurch 
der Widerstand gegen das Platzen gewaltig erhöht wird. In Amerika 
war man hiervon schon längst überzeugt, stellte die Papierbahn auf 
Mehrzylindermaschinen her und gautschte die verschiedenen Papier- 
bahnen auf der Papiermaschine zusammen Aus solchen Papieren 
lassen sich zwar die Säcke leicht anfertigen, aber sie werden nicht 
so fest, auch schützt beim deutschen Verfahren die Luftschicht 
zwischen den einzelnen Papierblättern den Inhalt der Säcke gegen 
äußere Einflüsse, namentlich gegen Nässe. 

Der Mangel, daß Papiersäcke sich infolge der Härte des Papiers 
weniger bequem mit Bindfaden verschließen lassen als Jutesäcke, 
wird beseitigt, indem man das Papier vor der Verarbeitung zu Säcken 
mit Feuchtigkeit anziehenden Salzen tränkt und dadurch geschmeidig 
macht. 

Ein weiterer Fehler der geklebten Säcke wird dadurch beseitigt, 
daß man Klebstoffe verwendet, die sich durch Feuchtigkeit nicht 
wieder lösen. 

Wohl ist es mir bewußt, daß von Hand gearbeitete Beutel noch 
vielfach parallel zur Laufrichtung des Papiers hergestellt werden. 
Dies geschieht mit Rücksicht auf das Kleben der Beutel: Klebstellen 
in der Laufrichtung des Papiers liegen glatter als die quer zur Lauf- 
richtung des Papiers angebrachten. Aber in den Fällen, wo es auf 
hohe Festigkeit der Beutel ankommt, sollte man diesen Schönheits- 
fehler mit in den Kauf nehmen, (Papierzeitung.) 

Färben von Kunststoffmassen. Von Karl Micksch. Um 
das Aussehen eines Kunstmasseerzeugnisses dem Original- oder Na- 
turprodukt möglichst nahe zn bringen, ist eine Färbung durchaus not- 
wendig. Die nach verschiedenen Methoden und aus mannigfachen 
Ausgangsmaterialien gefertigten Kunststofferzeugnisse werden ent- 
weder im Stoffe selbst durch Beimengung von Erdfarben, Lackfarben 
und Anilinfarbstoffen oder durch Behandlung der Oberfläche gefärbt. 
Im letzteren Falle wird dem Material entsprechend, eine Beize oder 
ein Anstrich aufgebracht, worauf ein Blänk- oder Mattierungsverfahren 
die Vollendungsarbeit bildet. Obwohl die Färbetechnik in letzter Zeit 
durch neue Methoden erweitert und besonders bei der Durchfärbung 
Verbesserungen erzielt worden sind, so lassen sich bestimmte Vor- 
schriften schwer wiedergeben, weil bei jedem einzelnen Erzeugnis 
die Farben immer wieder neu ausprobiert werden müssen. So sind 
beispielsweise zum Imitieren des gewöhnlichen Leders in ein und 
demselben Betriebe die verschiedensten Farben in Anwendung. Man 
benützt hellen und dunklen Ocker, Englisch Rot, Umbraun, Lithopone, 
Bleiweiß, Schwerspat und auch Teerfarbstoffe in allen Nuancen. 
Auch die Bindemittel werden in sehr mannigfacher Art angewendet. 

Das Aussehen des künstlichen Leders wird aber ausser der 
Färbung durch die Gestaltung der Oberfläche ‘bewirkt. Künstlicher 
Narben wird auf Spalt und Kunstleder, auf wachstuchartigen Stoffen, 
neuerdings auch für Lederimitationen, die auf glatten steifen Flächen 
aufgelagert werden, erzeugt. Die neuen Preß- und Walzmaschinen 
ermöglichen die Herstellung von künstlichem Narben, der außer- 
ordentlich vollkommen ist. In der Regel läßt man solche Imitationen 
ohne Glanz, weil mattgehaltene Artikel von den Konsumenten viel- 
fach vorgezogen werden. Der eigenartige Ledermatton. der das Auge 
so wohlgefällig berührt, lässt sich am besten durch dieselben Mittel 
herausholen, die der Gerber bei der Zurichtung der Ledernarbenseite 
benützt; nämlich eine Emulsion einer Karraghenabkochung mit wenig 
Leinöl, der etwas Chinaclay zugesetzt wird. Diese Emulsion wird 
mittels eines wollenen Lappens aufgetragen und stark verrieben. Man 
läßt einige Tage trocknen und reibt mit einem wollenen Lappen nach. 
Lederimitationen für Paneelbekleidungen werden auf glatte steife 
Unterlagen, Blech, mit Leinen behäutete Pappe und dergleichen auch 
in der Weise erzeugt, daß zunächst die Unterlage in der gewünschten 
Farbe grundiert wird, sobald diese richtig deckt, wird eine dünne 
Schicht eines in Wasser löslichen Klebstoffes, Leim, Gelatine oder 
Gummi aufgebracht, über diese Auflagerung wird ein mehr oder 
weniger schnell trocknender Lack (Spiritus oder Oellack) in einer 
von der Grundfarbe abweichenden Nuance gestrichen. Nach kurzer 
Zeit schon reißt die obere Schicht, die entstandenen Risse zeigen in 
zahllosen feineren und gröberen Linien die Farbe der Grundschicht. 
Durch die Wahl des Klebemittels, des Lackes und verschiedener 
Temperaturen lassen sich Grundtypen von Zeichnungen hervorrufen, 
die verschiedenen Anforderungen zu entsprechen vermögen. 

Das Farbenmischen erfordert Uebung und Erfahrung. Um bei 
neu anzufertigenden Artikeln, wie beispielsweise einer bestimmten 
Sorte Kunstleder, einen naturgetreuen Farbenton zu erzielen, wird 
man, falls ausreichende Erfahrungen nicht vorliegen, am besten die 
Hilfe der Farben- oder Lackfabrik in Anspruch nehmen. 

Stoffe, deren Aufnahmefähigkeit durch die Porosität des Mate- 
rials selbst schon gegeben ist, wie Zellulose und Papiermassen, Holz- 
imitationen und dergleichen lassen sich in der Masse leichter färben 
als Kunstmassen von besonderer Dichtigkeit und Härte. Die ver- 
schiedensten dichten Kunstmassen werden neuerdings mit Metallsalz- 
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farben gefärbt. Das patentierte Verfahren beruht auf folgender 
Grundlage: Mit einer Lösung, bestehend aus ungefähr 90 Gramm 
eines alkohollöslichen Kampfersalzes und etwas über 100 Gramm 
Glyzerin erreicht man durch Umsetzung mit den erwähnten Metall- 
salzen einen Farbendurchschlag, welcher die Masse nach vorheriger 
entsprechender Präparation vollkommen durchdringt, lichtbeständig 
ist und auch sonst große Widerstandsfähigkeit aufweist. Ein Aus- 
führungsbeispiel wäre folgendes: In einer 10°%/,igen Glyzerinlösung 
löst man unter Erwärmung 2°/e milchsaures Eisen und gibt I bis 2°/o 
eines Kohlenhydrates hinzu. Mit dieser Lösung tränkt man die zu 
färbenden Sachen und setzt in einem weiteren Bade das Eisensalz 
mit Ferrozyankali zu einem schönen Blau um. Auf diese Weise 
treten ziemlich regelmäßige Tönungen ein, welche, wenn die Ware 
geschliffen oder poliert wird, noch ganz besonders zur Geltung kommen. 
Die Zusätze, welche zur Durchfärbung unbedingt nötig sind, haben 
den Zweck, die Bildung von Metallkarbonaten, wie sie sonst bei An- 
wendung alkoholischer Metallösungen schon bei gewöhnlicher Tem- 
peratur durch Umsetzung des Metallsalzes mit den kohlensauren Bestand- 
teilen der Masse eintreten, zu verhindern. Diese Färbemethode eignet 
sich für sehr verschiedene Kunstmassen; in weiten Maße hat die 
Kunststeinindustrie davon Gebrauch gemacht, aber auch bei Galalith, 
Zellon und ähnlichen festen Stoffen hat man eine Durchfärbung in 
leichter und guter Weise erzielt, wenn das Material längere oder 
kürzere Zeit in schwache Laugenbäder eingeweicht wurde, welche 
mit den geeigneten Farbstoffen angesetzt sind, die selbstversändlich 
alkalibeständig sein müssen. Phenolharzmassen, die ja bekanntlich 
bei der Bereitung der verschiedenen Kunstmassen eine wichtige Rolle 
spielen, bringt man zunächst durch Dampfeinwirkung auf einen niedri- 
gen Härtegrad und erreicht auf diese Weise hinreichende Aufnahme- 
fähigkeit, ohne daß die Reaktionsfahigkeit behindert wird. In 


"letzterem Falle kann man auch ohne Bedenken spirituslösliche Farb- 


stoffe in Anwendung bringen, das Farbbad muß natürlich, ähnlich wie 
bei der Beizung, längere Zeit auf die Masse einwirken. 
` (Nachdruck verboten.) 

Kunstroßhaar (von Gotthard Herzog). Man unterscheidet 
folgende verschiedene Sorten: 

1. Helios-Kunstroßhaar. einheitlicher dicker Viskosefaden, 
hergestellt von den Kunstseide- und Azetatwerken Sydowsaue bei 
Stettin. 

2. Plan-Kunstroßhaar, aus vielen feinen Viskose-Einzel- 
fasern bestehend, die von einer gemeinschaftlichen Hülle aus der- 
selben Substanz umgeben sind, ebenfalls von den Kunstseide- und 
Azetatwerken Sydowsaue. 

3. Sirius-Kunstroßhaar, einheitlicher dicker Faden aus 
Zelluloseseide, hergestellt von den Vereinigten Glanzstofffabriken 
A.-G. Elberfeld. 

4. Meteor-Kunstroßhaar, einheitlicher, jedoch in seiner 
äußeren Struktur sehr unregelmäßiger Faden aus Nitrozellulose-Seide, 
hergestellt von den Vereinigten Kunstseidefabriken A.-G. Frankfurt a, M. 

5. Kunsthanf. aus zahlreichen, lose miteinander verkitteten 
Fasern von Nitrozellulose-Seide bestehend, hergestellt von den Ver- 
einigten Kunstseidefabriken A,-G. Frankfurt a. M. 

6. Viszellin, bestehend aus einer Baumwollgarn-Seele, die 
durch Viskoselösung gezogen und dadurch mit einer Hülle dieser Sub- 
stanz umgeben ist. 

7. Azetat-Roßhaar, das früher von den Kunstseide- und 
Azetatwerken in Sydowsaue hergestellt wurde, jetzt aber von den 
anderen Sorten verdrängt ist. 

Alle Kunstroßhaar-Arten sind, besonders wenn schwarz gefärbt, 
in ihrem Aeußern von Natur-Roßhaar nicht leicht zu unterscheiden, 
da sie ebenso dick und im (sespinnst ebenso lang sind wie Roßhaar; 
ferner sind sie meist im Querschnitt ziemlich rund und besitzen den- 
selben, manchmal auch höheren Glanz wie Pferdehaar. Dagegen sind 
sie infolge ihrer chemischen Beschaffenheit leicht in Polsterhaar nach- 
zuweisen durch die Brennprobe oder durch Abkochenin Lauge; 
bei Azetatroßhaar ist allerdings die Brennprobe nicht stichhaltig. 
Bei Anwendung des Abkoch-Verfahrens kann Kunsthaar in Mischungen 
mit Haar auch der Menge nach ermittelt werden, vorausgesetzt, daß 
in dem betr. Haar nicht noch andere Fasern pflanzlichen Ursprungs vor- 
handen sind. — Viszellin ist auch auf Grund seiner äußeren Be- 
schaffenheit schon leicht zu erkennen; durch die Beanspruchung und 
die Verdrehungen beim Spinnen bezw. Kräuseln reißt nämlich der 


 Viskoseüberzug des Fadens häufig, letzterer läßt daher Querrisse oder 


sogar Stellen erkennen, an denen die Baumwollseele zutage tritt, 
was insbesondere an den Fadenenden der Fall ist. 

Näheres über Kunstroßhaar findet sich in der Chem. Ztg. 
1907, Nr. 65 (W. Massot) und in dieser Zeitschrift 1911, Nr. 10 
und 11 (A, Herzog). 

Festigkeitsprüfung von Kunstroßhaar. Bei ungefärbtem Kunst- 
roßhaar hat Gotthard Herzog folgende Werte für ungesponnenes, 
bzw, gesponnenes Haar gefunden: 

ungesponnen gesponnen 
Zerreißfestigkeit (P) in g: 443 441 


Bruchdehnung (28) in %,: 22,5 15,8 
Reißlänge (r) in M: 8750 8600 
spezif. Festigkeit (o) in kg: 13,1 12,9 


Agalit, ein neues Kunststoffmaterial. Die Gewerkschaft 
„Agathe* in W. (Deutsche Agalitwerke) bringen unter der 
allgemeinen Besprechung Agalit ein neues Kunststoffmaterial in 
den Handel, welches sich als Ersatz für Horn, Vulkanfiber und 
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andere Stoffe verwenden läßt; es läßt sich auch bohren, drehen, fraisen 
und bildet einen vollkommenen Hartgummiersatz Das Material wird 
in verschiedenen Quvealitaéten geliefert Agalit Qua’. „H“ zeigt 
neben hoher Durchschlagskraft besondere Wetterbeständiskeit und 
läßt sich für mannigfache Industrieartikel verwerten. da es sowohl 
geschliffen, wie auch poliert und lackiert werden kann. Agalit Qual. 
„J“ wird in Platten geliefert, während die Qual. „F* in Formstücken 
beliebiger Art abgegeben wird. Eine mit der Spezialmarke „Leder- 
hart* herausgegebenes Matcrial gibt ein gutes Ersatzmaterial für 
Vulkanfiber und ännliche Materialien, ist sehr biegsam, elastisch 
und läßt sich, da das Material erst bei zirka 90°C erweicht, bel ebig 
formen. Ks würde uns interessieren, wie sich das Material bei der 
praktischen Bearbeitung bewertet und bitten wir nach gemachten 
Versuchen um weitere fachmännische Urteile aus dem Leserkreise. 


Patentliiten. 


Anmeldungen. Deutschland. 


120,12. C. 24966. Chemische Fabrik Griesheim-Elektron, Frank- 
furt a. M., u. Dipl.-Ing. Nathan Grünstein. 
Frankfurt a. M. — Verfahren zur Darstellung von 
Essigsäure aus Azetylen. — 18. V. 14, (Oester- 
reich 24 VI. 13. 

I20, 19. Z. 9378. Hermann Zerning. Berlin-Halensee. — Verfahren 
zur Erzeugung von chemisch sehr reaktionsfähigen 
Produkten aus Paralfinkohlenwasserstoffen. — 
4. V. 15. 

39b, 8. G. 43664. Oskar Günthel, Gräfenroda-Süd. — Verfahren 
zur Herstellung einer zur Verarbeitung auf lurniere, 
Schulwandtafeln, Kameras u. dgl. brauchbaren 
Masse., - 29. I, 16. 

39b, 8. M. 59047. Eugen Martin und Franz Martin, Meißen. — 
Verfahren zur Herstellung plastischer Mass :n. — 
19, 1. 16. 

75a,22.K.58288. Albert Krautzberger, Holzhausen b. Leipzig. — 
Vorrichtung zum Bespritzen von Gegenständen 
mit Farbe mittels Druckluft. — 21. HI. 14. 

81,2.Sch.49 233. Dr. Viktor Scholz, Dresden. — Verfahren zur Ver- 

arbeitung von Abfällen der Wachstuch-, Leder- 

tuch-, Kunstleder- und Linoleumindustrie sowie von 

solchen Altmaterialien. — 5. XI 15, 

Willi Schacht, Weißenfels a. Saale. — Verfahren 

zur Aufarbeitung von eingedampften Zell- 

stoffablaugenaller Artdurch Trockendestillation. 

— 16. NI. 15. 

Benno Schilde, Maschinenfabrik und Apparatebau 

G.m.b.H. u AdolfBoleg, Hersfeld. Hessen-Nassau. 

— VorrichtungzumImprägnieren wenigporöser 

Stoffe, z. B. von Filzen mit dickflüssiger Masse, 

z. B. mit Asphalt, — 15. IV, 26. 


12r,2.Sch. 49279. 


8a,23.5ch.49887. 


Erteilungen: 
10c, 6. 294142. Dr. Leo Ubbelohde, Karlsruhe i. B. -- Verfahren 
zur Verarbeitung der Rückstände der Torf- 
fasergewirnuny auf Brennstotfbrikette. — 9, IV. 15. 
Alex Ettinger, Berlin. — Verfahren zur Her- 
stellung vonporösen, mithochisolierenden 
Stoffen getrankten Isolatoren aller Art, — 30. 1V. 14. 
Hermann Berstorff, Maschinenbau-Anstalt G. m. 
b. H, Hannover. — Vorrichtung zum Bestreichen 
von Stoffen miteiner flüchtigen, Kohlenwasserstoff 
enthaltenden Masse, — 18. XIL 13. 
Türk, G. m. b. H, Hamburg. — Vorrichtung zur 
Herstellung von Vorgarn aus Papierstoff 
durch Nitscheln der auf einem Sieb gebildeten Faser- 
streifen. — 11. VI. 14. 
Henrik Janson Bull, Bergen, Norwegen. — Ver- 
fahren zur Herstellung eines Kupfer und Holzteer 
enthaltenden Imprägnierungsmittels für Fisch- 
netze usw. — 13. V. 15. Norwegen 30. V. 14. 
81a, 16.294235. C. E. Rost & Co., Dresden. — Meß- und Ab- 
füllvorrichtung für plastische bzw. dickflüssige 
Massen. — 13. NI. 15. 
Standard Lackwerke G. m. b. IH., Charlottenburg. 
— Trockenkammer, insbesondere zum Trocknen 
von Farb-, Firnis-, Lack- und Emailanstrichen. -— 
22.8. TS; 
Alfred Leinveber, Chemnitz, Kaiserstraße 35. — 
Spinnkapsel mit festem Steg für Papiergarne: 
Zus. z. Pat. 293339. — 1. IV. 16. 
Gebrauchsmuster: 
650917. Fa. Ferd, Emil Jagenberg. Dusseldorf. — Vor- 
richtung zum Halten der Papierrollen auf den 
Tellern der Spinnmaschinen. — 29. WIE. 16, 
12i, 25. C.25189,. Fr. Curtius & Co., Duisburg. — Verfahren zur 


2ic, 14, 294 182. 


39 a. 10. 294 138. 
76 c. 29, 294180. 


8k, 3. 294 309, 


82a, 2. 294 301. 


76c,29. 294 380. 


76c. 


Herstellung von Schwefelsäure in Turmsystemen. | 
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12f, 2. M. 59634. Messer & Co. G. m. b. H., Frankfurt a. M. — 
: Gefäße aus Metall für flüssıge Luft und sonstige 
Flüssigkeiten mit Schutz gegen Kälte- und Wärme- 

verluste durch luftleeren Mantel. — 26. V. 16. 


Geieße und Verordnungen. 


Bekanntmachung, 
betreffend Lederersatz für Schuhwerk. 


Auf Grund des § 2 der Verordnung des Bundesrats über untaug- 
liches Schuhwerk vom 21. Juni 1916 (Reichsgesetzbl. S. 541) wird 
hierdurch unter Vorbehalt des Widerrufs zur öffentlichen Kenntnis 
gebracht, daß bisher die nachstehend angeführten Stoffe und Kunst- 
erzcugnisse nach Maßgabe der beigefügten Angaben geeignet befunden 
sind, Leder zu ersetzen. 


4 
i 
i 
! 


Stoff enthält, oder , 


Umfang. in 
dem die Ver- 


i wendung an 
Herstellertirma x Bemerkungen 


Stelle von 
Leder zu- 


Erzeugnis, das den 

Zusammensetzung 

des Stoffes (Waren- 
bezeichnung, 


gelassen ist 


A. Für den Absatz, abgesehen von seinem oberen Teil 


(vgl. S 1 Abs. I Satz 2 der Verordnung). 
-- Holz Unbeschrankt | 
Deutsches Hi-) Hideite Desgl. 
deite-Leder- 
werk Schwarz- 
kopf&Co.. Böh- | 
litz-Ehrenberg bei | 
L iprig i 
Koch & Co, G. m.| Kunstleder | Desgl. 
b. H., Feinpappen- Koko 
und Kunstleder- 
Werke; Wandsbek 
Desgl, Kunstleder | Desgl. 
Wako 
Melvo-Leder- Melvo Desgl. 


Gesellschaft 
m b.H.; Hofheim - 
bei Frankfurta. M. 


M oise & Co.. Kunst-| Kunstleder |Desgl, 
lederfabrik; Barr, aus Spalt- 
(Elsaß) | stücken 
Paul Schulze, |Futurleder |Desgl. Wird auch unter der 


Kunstlede:tabrik ; 


Bezeichnung „C ris- 
Magdeburg 


pinus“ vertrieben. 


| 

B. Für die Hinterkappe. 
'Wird als sol- Schuhe mit Grani- 
leder-Aktien- cheszur Kap-' tolkappen genügen 
gesellschaft; | pe geformt in betreff der Hin- 
Kötitz bei Coswig ohne Leder- terkappen den ge- 


Deutsche Kunst-' Granitol 


verwendung  setzlichen Anfor- 
| derungen, 
Ersetzt Leder! Der Hersteller ver- 


Fr. Kannewurf|Steifle'nen | 
jun., Schuhfabrik;! mit Zellu-. invollenlUm-, arbeitet den Stoff 


Weißenfels a. S. loidlösung fang zu Kappen und die 
und Leder-: ' Kappen für Schuhe 
mehl im eigenen Be- 


triebe. 
Ersetzt als fer- Schuhe mit Union- 
tiges Erzeug-, kappengenügen in 
' nisdie Leder- betreff der Hinter- 


Koch & Co., G Union 
m. b. H.. Feinpap- 
pen- und Kunst- 


lederwerke; | kappe ganz: kappen den ge- 
Wandsbek | ı setzlichen Anfor- 
| derungen. 


C., Für die Brandsohle. 
Unbeschränkt; 
die Sohle be-| 


Koch & Co. G.| Union 
m. b. HL, Feinpap- 


pen- und Kunst- steht aus 

leder-Werke; dem Stoff 

Wandsbek schlechthin. 
Moise & Co., Kunstleder Unbeschränkt. 

Kunstlederfabrik;, aus Spalt- 

Barr (Elsaß) | stücken 
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(Der Verlag behält sich das ausschließliche Recht der Vervielfältigung und Verbreitung der in dieser Zeitschrift zum Abdruck gelangenden 
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Plastiihe Massen und kolloidale Lösungen als Waidmittel. 
Von Dr. K. Löffl, München. 


Das Reich der Kunststoffe wurde durch den Krieg | Dazu muß man sich klar sein: 1. Was ist Seife. 


um manches Gebiet erweitert; so muß man jetzt die 
Herstellung der heutigen „Seifen“ in das Gebiet der 
plastischen Massen einreihen. 


Deutschland führte vor dem Kriege im Durchschnitt 
1600000 Tonnen Oelfrüchte ein, woraus 5,0000 Tonnen 
Oel gewonnen wurden; außerdem wurden noch 35000 
Tonnen Oel selbst eingeführt. Das Inland produzierte 
65—70000 Tonnen Saaten, denen 20—25000 Tonnen Oel 
entsprechen. An tierischem Fett und Oel betrug die 
Einfuhr 268000 Tonnen und da man den Fettverbrauch 
in Deutschland auf rund 1900000 Tonnen schätzte, so 
bleibt eine Inlandsproduktion von mehr als 1000000 
Tonnen. Von den 1900000 Tonnen tierischen Fetten 
und 630000 Tonnen pflanzlichen Fetten und Oelen, 
somit ingesamt 2!/4 Million Tonnen erhielt die Industrie 

"ly = ca. 450000 Tonnen tierische 
und ja = ca. 450000 , pflanzliche Fette und Oele. 


Wenn die Technik 900000 Tonnen verbrauchte, so 
läßt sich der Anteil, den die Seifenfabrikation für sich 
in Anspruch nahm, schätzen, wenn man den Konsum an 
Seife, den P. Krebitz in Deutschland auf 672000 Tonnen 
angibt, in Rechnung zieht. Nimmt man an, daß aus 
100 Kilo Fett im Durchschnitt 150 Kilo Seife hergestellt 
072-2 

3 
= 440000 Tonnen Fett und Oel auf Seife verarbeitet 
wurden. In die andere Hälfte teilen sich die Farben- 
und Lackfabriken mit ca. 250000 Tonnen, und die 
Unternehmen, welche Textilseifen und ähnliches her- 
stellen. Nach dem Kriegsausschuß für ptlanzliche und 
tierische Oele und Fette wurde ab 8. August ds. Jhrs. 
nur ein Bruchteil der in Friedenszeit verarbeiteten Fett- 
und Oelmengen zur Seifenfabrikation angewiesen. Da 
die Nachfrage sich jedoch nur unbedeutend vermindert 
hat, so war die Frage: Wie diesen Fehlbetrag ersetzen? 
Aus dieser Frage ergab sich von selbst die Herstellung 
plastischer Massen als Waschmittel. 

Ehe man auf die Technik dieser Ersatzstoffe näher 
eingeht, bedarf es noch die Beantwortung zweier Fragen, 
die zwar beide schon öfter beantwortet und daher be- 
kannt sind, die aber wiederholt werden müssen, um das 
Urteil der zu besprechenden Präparate zu erleichtern. 


wurden, so kommt man zu dem Resultat, daß 


7. Was ist Ersatz. 


Seife ist nach den wissenschaftlichen Anschauungen 
und den in der Literatur gegebenen Definitionen , Fett- 
saures Alkali“. Demnach wäre Seife eine chemische 
Verbindnng und in Bezug auf ihre chemischen Eigen- 
schaften anzusprechen als ein Salz, entstanden aus einer 
Fettsäure und dem Oxyde oder Hydroxylrest eines Al- 
kalis. Diese Definition ist aber nicht erschöpfend oder 
richtiger befriedigend. Schon der erste Begriff Fettsäure 
läßt eine zweifache Auffassung zu. Im weitesten Sinne 
dieses Wortes nennt man bekanntlich alle aliphatischen 
— das bestimmende Adjektiv heißt ja fett — Säuren dieser 
Reihe Fettsäuren. Angefangen von der Ameisensäure 
hinauf zu den Säuren der Wachee und des Walrates. 
Essigsaures Natron wäre somit eine Seife — und nur 
gegen Seifenkarte erhältlich. Handel und Technik fassen 
aber das Wort Fettsäuren viel enger auf. Sie verstehen 
unter Fettsäuren höher molekulare aliphatische Säuren, 
welche durch chemische Umsetzung aus tierischem und 
pflanzlichem Fett und Oel hervorgegangen sind. Wie 
also für diese Erklärung einerseits die niederen Säuren, 
wie Ameisen-, Essig- und Baldriansäure, nicht als Fett- 
säuren gelten, so umfaßt diese Erklärung auch die ge- 
wöhnlich aus Wachs und Harz gewonnenen meist ganz 
hochmolekularen Säuren nicht mehr. Diese Anschauung 
des Handels und der Technik hat sich der Kriegsaus- 
schuß für pflanzliche und tierische Fette und Oele Abt. 
Seifenkontrolle zu eigen gemacht. Nicht nur der erste 
Teil der Definition ist ungenau, auch der zweite. Unter 
Alkali versteht man wissenschaftlich nur bestimmte Ver- 
bindungen der Alkalimetalle Kalium und Natrium. So- 
mit dürfte man unter Seifen nur die Verbindungen dieser 
mit den im engeren Sinne als Fettsäuren definierten 
aliphatischen Säuren verstehen. Ist aber bei „Fettsäuren“ 
der Begriff enger zu fassen, so muß man ihn anderseits 
bei „Alkali“ weiter nehmen. Sowohl die Wissenschaft 
als auch Technik und Handel betrachten zum Beispiel 
die analogen Verbindungen des Kalziums und Magnesiums 
mit Fettsäuren als Kalk- und Magnesiaseifen. Die Phar- 
mazie definiert sogar die Pflaster als Bleiseifen. Also 
nicht nur die Verbindungen mit alkalischen Erden, son- 
dern auch mit Schwermetallen werden als Seifen ange- 
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sprochen. So bespricht und handelt man in der Industrie 
der Schmiermittel, der Porzellanmalerei und in der Appre- 
tur, beim Wasserdicht- und Wasserabstoßend-machen, 
Aluminiumseifen, Kobalt — und Blei —, selbst Gold- 
und Platinoleate als Seifen. Der Begriff ist somit hier 
viel weiter, als das Wort angibt. Nachdem das Wort 
Seife in seiner wissenschaftlichen und technischen 
Definition schwankend ist, so hat der Handel und der 
Laie die Bedeutung des Wortes noch unbestimmter ge- 
staltet. Für sie galten schon in Friedenszeiten nicht nur 
die Verbindungen der Fettsäuren im engeren Sinne mit 
Alkalien als Seifen, sondern man kann sagen, fast aus- 
schließlich Gemenge von fettsaurem Alkali mit anderen 
und auch fast regelmäßig minderwertigen Beimengungen. 
Nur der Apotheker betrachtete, forderte und verkaufte 
unter Sapo medikatus reines, fast 100prozentiges fett- 
saures Alkali als Seife. Der unreelle Handel sucht schon 
im Frieden Waren aller Art zu verfälschen, indem er 
der reinen Ware minderwertige Zusätze macht, um dessen 
Quantität zu vermehren. Der Krieg hat den Anreiz 
hiezu nicht nur gesteigert, sondern auch noch versucht, 
eine Verwirrung in die handelsüblichen Warenbezeich- 
nungen hineinzutragen, indem auf allen Gebieten Ge- 
mische mit den guten alten Warenbezeichnungen oder 
öfter noch mit diesen ähnlichen und damit zu verwech- 
selnden Phantasienamen in den Handel kamen. Damit 
entstand eine große Unsicherheit im Handelsverkehr. 
So wir diese, sowie Produktion und Konsum von Schund- 
waren, — die uns an dem Ansehen, das wir durch großen 
Fleiß und Geschicklichkeit erworben, wieder großen Ab- 
bruch getan haben — nicht mit in den Frieden hinüber- 
nehmen wollen, so müssen wir auf feste Normen, wenn 
auch mit weiten Grenzen, drängen. Im Frieden be- 
standen bereits solche Normen in Gestalt von Ueber- 
einkommen unter Verbänden, insbesondere bei Liefe- 
rungen an Behörden. So sollten nur solche Gemenge, 
welche mindestens 20 Proz. fettsaures Alkalı enthalten, 
als Seife deklariert werden, oder der zu wählende Phan- 
tasiename dürfte nur unter Einhaltung dieser Bedingung 
in Verbindung mit dem Wort Seife gebracht werden. 
Es ist gewiß liberal und viel „Spielraum“ lassend, wenn 
man zwischen 20 und 100 Proz., technisch bis 80 Proz., 
arbeiten kann, aber nicht, daß, wie es jetzt war, jedes 
Produkt, selbst wenn es unter | Proz. Bo Alkali 
enthielt, von Rechts wegen als Seife angesprochen wurde. 
Warum die Zentralstelle nur einen Augenblick zur Schaf- 
fung solcher Definition beitragen konnte, ist dem Fach- 
mann unerklärlich. Also als Seife oder mit Namen, die 
in Verbindung mit dem Worte Seife wie auch Seifen- 
ersatz stehen, sollten nur Produkte zu bezeichnen sein, 
die mindestens 20 Proz. fettsaures Alkali obiger Defi- 
nition enthalten. | 


Nun zum Ersatz. Ersatz ist zunächst einmal das 
z. Zt. verpönteste und doch in Produktion und Konsum 
heute eines der meistgebrauchten Worte. Unter Ersatz 
versteht man Produkte, die an Stelle eines Naturpro- 
duktes und heute auch schon in weiterem Sinne an Stelle 
eines bisher gebräuchlichen Präparates, sei es als Nah- 
rungs- und Genußmittel, sei es in der Technik, Ver- 
wendung finden. Im Frieden wird vom Ersatz noch ver- 
langt, daß er auch billiger ist. 
Hersteller außerdem alle möglichen anderen guten Eigen- 
schaften nach, vielfach gibt er ihm auch das Epitheton 
»vollwertig*, was es fast nie ist. Der Beweis für die 
Vollwertigkeit gilt nur dann einigermaßen als erbracht, 
so der Ersatz ausgedehnte Anwendung auch dann findet, 
wenn das ursprüngliche Produkt in genügender Menge 
und zu einem normalen Preise auf dem Markt sich findet. 
Sonst — und dies ist heute fast die Regel — kann man 
das Wort Ersatz mit Recht nicht anwenden, sondern nur 
das Wort Notbehelf gebrauchen, so man nicht richtiger 
vorzieht, dem Kinde einen anderen Namen — in unserem 
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Dem Ersatz rühmt der 
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Falle etwa Waschmittel!) — zu geben, denn ein Stück Zie- 
geleiton kann man niemals als Scifcverats proklamieren, 
ebenso wenig wie man die von Berlin aus versandten 
Gelatineblöcke mit 90 Proz. Wasser als solche ansprechen 
konnte. 

Nachdem so der Standpunkt, von dem aus die ganze 
Erscheinung in der Seifenindustrie aufzufassen ist, klar- 
gelegt wurde, kann auf die Einzelbesprechung der Pro- 
dukte, welche in der letzten Zeit in den Handel kamen, 
eingegangen werden. 

Die bei der eintretenden Fett- und damit Seifen- 
krappheit auftretenden Präparate waren keine Ersatz- 
produkte in obigem Sinne, sondern nur gestreckte 
Seifen. Was damals unter dem Namen „Faßseife“, 
„weiße Seife“, „weiße Hausseife*, „Tonnen-Seife“, , Ham- 
burger Seife“ in den Handel kam, war meistens doch 
nur um das Doppelte bis Vierfache gestreckte Schmier- 
seife. Zum Strecken kamen in Betracht die von alters- 
her bekannten Mittel, wie Kartoffelkleister, der aber bald 
verboten wurde, Leim und Carragheenschleim, sowie Talk 
und Wasserglas. Als der Mangel immer fühlbarer ward, 
wurde immer mehr gestreckt und besonders in Schmier- 
seife, zum Schlusse von einigen Handelsfirmen Produkte 
mit unter | Proz. Fettsäure in den Handel gebracht. 
Hatten die Seifensieder und auch die großen Seifen- 
fabriken das Strecken der Schmierseifen bis zu einem 
gewissen Grade mitgemacht, so verhielten sie sich bei 
dem Mangel an Haus- und Kern-Seifen und den feineren 
Toiletteseifen zu jedem Strecken oder gar vollständigen 
Ersatz der Seife sehr ablehnend. Die Knappheit wuchs 
und die Preise kletterten in die Höhe und da auch die 
Nachfrage gleich blieb, so hatten gar bald gewisse Kreise 
entdeckt, Sal auf diesem Gebiete etwas zu verdienen 
sei und anpassungsfähig, wie jene jederzeit waren, wur- 
den über Nacht aus Marmeladenhändlern und Bouillon- 
würfelfabrikanten Seifensieder, hauptsächlich aber Seifen- 
Ersatzfabrikanten. Die Waschpilze, Waschwunder, 
Waschestolz und mehr als 40 andere, soweit meine Zäh- 
lung reicht, wuchsen aus dem Boden und den Produkten 
sah man es auch an, daß sie tatsächlich aus dem Boden 
kamen. Ehe noch einige Wissenschaftler, wie unter den 
Chemikern Th. Paul und Heiduschka und unter den 
Aerzten Unna und andere in der Münchner Medi- 
zinischen Wochenschrift auf die Verwendung des alten 
fast absoleten Bolus der Pharmazie hinwiesen, tauchten 
die ersten Seifensteine im Norden auf. Die Untersuchung 
dieser Produkte ergab, daß es sich um plastische Massen 
handelte, die zu 90—95 Proz. aus in Wasser unlöslichen 
Mineralien bestanden, die alle obigem Bolus mehr oder 
minder nahe standen. Man konnte die extrahierten un- 
löslichen Bestandteile ihrer chemischen Zusammensetzung 
nach einteilen in Magnesiumsilikate und Aluminium- 
silikate und in Gemische beider mit Kalk, Tonerde und 
Kieselerde. Diese natürlich in den obersten Erdschichten 
vorkommenden Mineralien sind in der Technik unter den 
Namen Kalk, Ton, Tonerde, Kaolin, Kieselerde, Kiesel- 
kreide, Bolus, China Clay, Mergel, Kieselguhr, Kreide, 
Walkererde, Pfeifenton, Töpfer. und gewöhnlicher Zie- 
geleiton bekannt. Diese Erden wurden zum großen Teil 
einfach angefeuchtet und in Mischmaschinen geknetet, 
dann aus Ziegel und Wandplattenpressen in Stränge 
gepreßt und geschnitten. Zum Teil konnten auch Bei- 
mengungen einiger Prozentsätze Seife, Harzseife, Sapo- 
nin, Leim, Leinsamen-Auszug etc. zur Bindung und 
Schaumerzeugung festgestellt werden. Diesen Chaos 
von Seife, gestreckter Seife, Seife ohne Seife schied die 
Bundesratsverordnung mit der Seifenkarte etwas sehr 
systematisch in Schafe und Böcke, indem alles, was nur 
im geringsten Seife enthielt, als Seife, alles andere ,sei- 
fenkartenfrei“ erklärt wurde. Um den Bedarf an Roh- 
A) Diese Forderung, die Verfasser in der Seifensieder-Zeitung und andererorts 


seit mehr als einem Jahre stets wiederholt, ist durch Bekanntmachung des Reichs- 
kanzlers vom 5. Oktober endlich erfüllt worden. 


ES vor or 


2. Oktoberheft 1916 


material genau kontigentieren zu können, ging die 
Regierung noch weiter und schuf die K. A.-Seite mit 
18 Proz. fettsaurem Alkali, 2 Proz. verseiftem Harz und 
80 Proz. Füllstoff, als welcher nur Talk und Ton be- 
nutzt werden durfte und das K. A.-Seifenpulver mit 
5 Proz. Fettsäure. Das ist nun der Stand von heute 
und die Lage, in der sich die Industrie z. Zt. befindet. 

Diese empirische Art der Seifenstreckung ist nicht 
der einzige Weg, welcher zu Waschmitteln unter Ver- 
minderung des Fettverbrauches führen muß. Schon aus 
der Zeit vor dem Kriege liegen Anfänge vor, welche 
einen Ausblick gestatten, von welcher Seite auch auf 
wissenschaftlichem Wege Neuerungen zu erwarten sein 
dürften. Der nächstliegende Gedanke für den Wissen- 
schaftler wäre der der Synthese, Harries und Hoff- 
manns Arbeiten zur Herstellung von künstlichem Kaut- 
schuk und Fischers Eiweißsynthesen würden zwar dem 
Gedanken auf industrielle Herstellng von Fettsäuren 
auf synthetischem Wege nicht alle Wahrscheinlichkeit 
nehmen, aber soweit die bereits gemachten Arbeiten 
zeigen, würde auch hier das Kunstprodukt viel teuerer, 
als das auf dem heute üblichen Wege gewonnene Ma- 
terial werden. Somit ist es wertlos, auf die Fettsäure- 
synthesen näher einzugehen. 

Auf Grund genügender Kenntnisse des chemischen 
und physikalischen Verhaltens der Seife beim Wasch- 
proze kann man eher zur Ansicht kommen, daß es 
nicht unbedingt fettsaures Alkali sein muß, sondern nur 
Verbindungen, welche diesem chemisch oder haupt- 
sächlich physikalisch gleichen. Ehe man darauf näher 
eingehen kann, ist es notwendig, auf den Waschprozeß 
und die dabei zur Geltung gelangenden obengenannten 
Eigenschaften zu sprechen zu kommen. Unter Waschen 
verstehen wir im gewöhnlichen Leben das Beseitigen 
des Schmutzes von Körper, Wäsche und Gegenständen 
aller Art. Die meisten Waschmittel werden verbraucht 
zum Waschen der Wäsche und Kleider. 

Daher sei zunächst davon gesprochen. Wenn man 
Schmutz beseitigen will, so muß man zuerst wissen, was 
Schmutz ist. Was man allgemein unter Schmutz ver- 
steht, ist vor allem ein Gemisch von Staub, wasserlös- 
lichen und mit Wasser nicht mischbaren, fettigen Sub- 
stanzen. In untergeordnetem Grade kommen noch be- 
sondere Verunreinigungen, Eiweißstoffe, Farbstoffe, Medi- 
kamente, Blut etc. in Betracht. Beim Waschen handelt es 
sich also in der Hauptsache darum, diese an der Faser des 
Gewebes haftenden Materialien zu entfernen und das 
von der Faser aufgesaugte Fett zu lösen. Wenn wir 
zunächst ein nur staubiges Mullgewebe, dessen Fäden 
weit auseinander liegen, etwa 21/22fädigen hydrophilen 
Mull unter dem Mikroskop betrachten, so sehen wir, 
daß die einzelnen Staubpartikelchen, die von rauher un- 
regelmäßiger Oberfläche sind, vielfach zwischen den 
Fasern des gesponnenen Fadens eingezwängt sind. Die 
Unebenheiten des Staubkornes haben sich gleichsam in 
den Rillen der Faser verbissen. Hält man den Objekt- 
träger schief und berieselt die Faser des Gewebes in 
feinem Strahle mit fließendem Wasser, so kann man be- 
obachten, daß nur äußerst langsam die einzelnen Par- 
tikelchen herausgeschwemmt und mit fortgerissen werden. 
Hat man sich eine Skizze der Lage und Zahl der Körn- 
chen im Gesichtsfelde gemacht, so kann man noch deut- 
licher das zähe Festhalten einzelner Teilchen sehen. 
Nun handelt es sich hier um sogenannten hydrophylen 
Mull, also um „wasserliebendes“ d. h. durch vollstän- 
diges Entfetten sehr leicht und vollständig benetzbares 
Gewebe. Daß selbst in diesem Falle die Schmutzpar- 
tikelchen verhältnismäßig schwer zu entfernen sind, tragen 


außer dem Versperren von Korn und Faser auch noch 


andere physikalische Kräfte die Schuld wie die Adhäsion, 
Kapillarattraktion und Oberflächenspannung. Diese be- 
wirken zum Beispiel, daß die auf der Oberfläche des 
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Wassers schwimmenden Teile beim Herausnehmen der 
Wäschestücke wieder an dem Stoff hängen bleiben. 
Man kann dies sehr deutlich sehen, wenn man einen 
weißen Wollfaden aus einem Wasser zieht, das mit 
Kohlepulver ganz leicht überstreut ist. 

Wir haben es aber bei der schmutzigen Wäsche 
nicht nur mit Staub, sondern auch mit klebenden, 
wasserlöslichen (Eiweiß) und wasserunlöslichen, 
fettigen (Schweiß, Drüsentalg) Substanzen zu tun. 
Diese werden selber nicht nur vom Wasser nicht fort- 
genommen, sondern sie kleben die Staubteilchen an die 
Faser, überziehen diese mit Fett und machen sie so 
wasserabstoßend, so daß Faser und daran haftender 
Schmutz unbenetzt bleiben. Allen diesen Kräften und 
Hilfskraften des Schmutzes arbeitet nun die Seife beim 
Waschprozeß entgegen. Und wie? Nehmen wir wieder 
zuerst hydrophiles staubiges Gewebe. Hier umhüllt die 
Seife die Faser und macht sie schlipfrig. Auch das 
Staubkorn umhüllt sich und während es vorher rauh und 
zackig einer wilden Kastanienschale vergleichbar ist, 
wird es nun glatt wie eine geschälte Kastanie, indem 
Vertiefungen und Unebenheiten ausgefüllt sind. Die 
Faser selbst wird außerdem elastisch und milde. Noch 
wichtiger als diese Eigenschaft der Seife ist die fett- 
emulgierende Kraft der Seifenlösung. Diese wird von . 
den einen hauptsächlich der kolloiden Eigenschaft der 
Seife zugeschrieben und ist dann allen Kolloiden mehr 
oder minder gemeinsam, die bewirken, daß die sich ab- 
stoßenden nicht mischbaren Substanzen Fett und Wasser 
aneinander adhärieren, durch Verminderung der Ober- 
tlächenspannung beider. Andere beziehen diese Wirkung 
mehr auf die fettspaltende Kraft der Seife. Nach dieser 
Annahme findet beim Lösen der Seife, resp. beim Wasch- 
prozeß eine hydrolytische Spaltung des neutralen fett- 
sauren Alkalis statt in saures fettsaures Alkali und ba- 
sisch fettsaures. Das basisch fettsaure Alkali soll kata- 
lytisch verseifend wirken. Umfassende elektrolytische 
Leitfähigkeitmessungen, die diese Behauptung unbedingt 
beweisen würden, sind aber meines Wissens noch nicht 
angestellt worden. Nach all dem Gesagten sind es also 
hauptsächlich physikalische Eigenschaften, welche die 
Wirkung der Seife ausmachen. Diese Eigenschaften 
sind aber auch bei anderen Stoffen kolloidaler Natur 
anzutreffen. Es wird sich daher beim Ersetzen der Seife 
mehr um kolloidale Substanzen handeln, als um kristal- 
linische, wenn auch chemisch näherstehende. 

Eines der ältesten und schon lange bekannten Er- 
satzmittel der Seife ist das Wasserglas, das Kalium- 
oder Natriumsalz der Orthokieselsäure. Die Lösungen 
dieser Salze sind kolloidal und bilden konzentriert ein 
richtiges Gel, eine gallertartige schlüpfrige Masse. Aus 
diesem Grunde und auch infolge des reichlich über- 
schüssig vorhandenen Alkalis besitzt es eine gewisse 
Waschkraft. Diese Lösungen haben aber auch zwei 
Fehler: | 

l. Den großen Ueberschuß an Alkali, der schä- 
digend und zerstörend auf die Faser einwirkt. Ueber 
diesen zerstörenden Einfluß von Alkali auf die Baum- 
woll-, Woll- und Leinen-Faser haben Seel und Sander!) 
Versuche angestellt, und indem sie die Kontrolle der 
behandelten'Faser auch mit dem Mikroskop durchführten, 
auch für das Auge direkt sichtbar gemacht. 

2. Dieses überschüssige Alkali ist notwendig, um 
das Kalium-Silikat in Lösung zu halten. Es dient 
gleichsam als Schutzkolloid. Wird der Alkali-Ueber- 
schuß durch Verseifen von Fett oder sonstwie verringert, 
so scheidet sich sofort die Kieselsäure kristallinisch in 
Gestalt scharfkantiger, harter Kristallnadeln aus. Diese 
bleiben an der Faser hängen und scheuern sie durch. 
Mit diesen Lösungen zu waschen ist also, da die Schä- 


1) Zeitschrift für angew. Chem. 1916, Nr. 55, 261 - 265. 
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digung der Wäsche größere Verluste verursacht, als 
durch die geringeren Ausgaben für Waschmittel gespart 
wird, unrentabel. Der Gedanke aber, mit kolloidalen 
Lösungen von Verbindungen der Kieselsäure zu waschen, 
hat aber etwas derart Bestechendes und brächte so 
großes Ersparnis an Fett in der Volkswirtschaft mit sich, 
dab es der Mühe wert wäre, mit Hilfe der neuesten 
Theorien der Kolloidchemie Versuche anzustellen, wirk- 
lich Brauchbares auf diesem Gebiete zu finden. 


Nach den über die kieselsauren Salze vorliegenden 
Versuchsergebnissen dürfte sich am ehesten mit basischen 
Aluminium-Alkalisilikaten etwas erreichen lassen, wenn 
auch dabei das gerade Gegenteil angestrebt werden 
müßte, was in den Arbeiten über die Permutite von 
Lemberg bis Gans — gesucht und zum Teil auch 
gefunden wurde. 


Eine weitere Versuchsklasse, die Wirkung der Seife 
mit anderen Chemikalien zu erreichen, ist die der Zucker- 
seifen. Unter diesem Namen sind bisher zwei voll- 
ständig verschiedene Präparate auf den Markt gekom- 
men, die allerdings beide Zucker zum Ausgangsmaterial 
nehmen. In Deutschland haben sich H. u. O. Ockel- 
mann mit Patent 259360 und Zusatzpatent 250088 und 
281329 Verfahren schützen lassen, die dadurch gekenn- 


` zeichnet sind, daß einem Gemisch von Seife, Alkali, 


Zucker und zuckerähnlichen Stoffen und Wasser Alko- 
hole oder deren Abkömmlinge beigemischt werden. 
J. Boes und H. Weyland!) sowie W. Kind?) haben 
diese „Verfahren“ auf Grund wissenschaftlicher Ver- 
suche bestattet. In der Seifensieder-Zeitung?) konnte 
Verfasser dieses über eine andere Zuckerseife, welche 
in Frankreich in der Textilindustrie zu Waschzwecken 
in der Appretur und besonders zu Netzlösungen Ver- 
wendung findet, berichten. Hier handelt es sich um 
richtige Salze von zu homologen Säuren oxydierten 
Zuckern. 


Eine dritte Gattung von Präparaten, die Seifen resp. 
Seifenlösungen ersetzen sollen, sind dann diejenigen. 
welche darauf beruhen, ptlanzliches oder tierisches Ei- 
weiß in Alkalinate überzuführen. So die Versuche, 
Eiweißstoffe, nachdem diese soweit abgebaut sind, daß 
sie in der Hitze sich mehr koagulieren, in alkalischer 
Lösung zum Waschen zu benützen. 


Zum Schlusse sei noch auf ein Waschmittel hinge- 
wiesen, zum Beweise, daß die noch dunklen, aber ener- 
gievollen Kräfte der ebenfalls kolloidalen Enzyme 
auch hier in den technischen Dienst der Menschen ge- 
stellt werden sollen. Wie seit altersher Diastase und 
Zymase ihren Dienst in der Industrie versehen, wie 
nun Delbrück die Lebenssäfte aller Arten Kleinlebe- 
wesen zur Schafiung von Stickstofthaltiger Nahrung 
und Fett heranzieht, und wie man bei der Kotbeize des 
Leders unter Zuhilfenahme auf technischem Wege her- 
gestellter Bakterienkulturen bewußter Weise solche Fer- 
mente ausnutzt, so bringt eine Darmstädter Firma das 
tryptische Enzym der Bauchspeicheldrüse auf Grund 
seiner eiweiß- und fettspaltenden Eigenschaft als Wasch- 
mittel in den Ilandel. 


Nachdem also Waschmittel auf den verschiedensten 
Grundlagen heute auf dem Markte sind, können auch 
die alten Normen und Wertmesser eines solchen Mittels 
in Bezug auf dessen Güte und Wert nicht mehr aus- 
reichend sein. Man muß neue suchen, die sich nicht so 
sehr auf den Gehalt des Präparates an einem Stoff be- 


1) Chemische Industrie 1915 Oktoberheft. 
2) Scifensieder-Zeitung 1916 Nr. 7, S. 143—146. 
*) Seifensieder-Zeitung 1916 Nr. 18, 19 und 20. 
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ziehen, als auf den gesamten Waschwert. Wenn man 
für die Waschkraft eine Einheit hätte, etwa wie in der 
Elektrotechnik und diese wäre pro Gewichtseinheit Nor- 
malseife (etwa ölsaures Natron) = 100, so würde z. B. 
die Gewichts-Einheit, bestehend aus gleichen Teilen Nor- 
malseife und einem Füllmittel, dessen Waschkraft = 0 
nur 50 Waschkrafteinheiten besitzen. Das Füllmittel 
könnte aber auch, obwohl nicht Seife, wie z. B. Soda 
oder Pottasche Waschkraft haben. Angenommen der 
Wert pro Einheit wäre = 30 Normalseiteneinheiten, so 
würde das Präparat die Wertzahl 504-15 =65 Wasch- 
krafteinheiten haben. Nun kann aber auch der entge- 
gengesetzte Fall eintreten. Das Füllmittel hat nicht nur 
keine Waschkraft, sondern die Wertigkeit der betreffen- 
den Seite wird noch herabgesetzt, dadurch, daß ein 
Teil ihrer Waschkraft durch den Zusatz paralisiert wird 
(z. B. mit Salz gehärtete Rizinusölseife) oder der Zusatz 
diesen in Anspruch nimmt, absorbiert (z. B. Seife und 
gewisse mineralische Füllmittel). Dann besitzt das so 
gestreckte Produkt nicht einmal mehr die 50 Einheiten 
der Seife, sondern angenommen die Zahl für den Zusatz 
betrage — 30, so besäße es nur + 35 Waschkraftein- 
heiten. Wenn nun das Füllmittel nicht nur paralysierende, 
sondern auch absorbierende Eigenschaft besäße, könnte 
die Wertigkeit des Präparates abermals herabgesetzt 
werden. Nun hat man für Seife und Waschmittel bis 
heute keinen wohldefinierten Wertmesser. Im Handel 
galt bisher für technische Seifen und Hausseifen ein- 
tach der Gehalt an fettsaurem Alkali als Grad der Güte 
im Verein mit Aussehen, Geruch, Härte, Neutralität und 
Schaumkraft. Solange man es nur mit Seife und ge- 
streckter Seife im alten Sinne zu tun hatte, war die 
Angabe des Prozentgehaltes der verlässigste und am 
schnellsten zu bestimmende Faktor, heute kann dieser 
nicht mehr genügen. Man hat nun schon vor dem Kriege 
begonnen, Verfahren auszuarbeiten, welche eine genauere 
Kontrolle und Einschätzung zuließen. Der Wert eines 
Waschmittels ist außer von seiner Waschkraft auch vom 
Schadigunusgrad des Mittels abhängig, um es rechne- 
risch auszudrücken, er ist direkt proportional der Wasch- 
kraft und indirekt dem Schädigungsgrad. 

Daher sind bei der eingehenden Begutachtung stets 
auch Methoden, welche den Schädigungsgrad feststellen, 
heranzuziehen. Dieser setzt sich zusammen aus dem Ge- 
halt an freiem Alkali, Schädigungsgrad der Farbe und 
Schädigungsgrad der Faser. Das freie Alkali kann außer 
der bisher üblichen Methode auch durch Leitfähigkeits- 
messungen bestimmt werden. Zur Bestimmung des 
Schädigungsgrades der Farbe wäre eine Normalfarben- 
skala aufzustellen und "Temperatur und Zeitdauer für 
die Einwirkung feszulegen. Für den Schädigungsgrad 
der Faser wären dynamometrische Prüfungen, wie Reiß- 
prüfung mit der Lennerschen Maschine und nach der 
E. Kranschen Berechnungsart anzuwenden. Auch die 
von A. Keıtes vorgeschlagenen Schabprüfungen und 
endlich die prozentuellen Dehnungszahlen würden zur 
Bewertung in Betracht kommen. Der Wert eines Wasch- 
mittels würde daher ausgedrückt durch folgende Ver- 
hältniszahlen: 

Leitfahigkeit-+ Oberflachenspannung-+ Innere Reibung + Schaumzahl 


Freies Alkali4-Faktor des Schädigungsgrades der Farbenskala+Faktor 
des Schädigungsgrades der Faser (Reißfestigkeit, Dehnungsprozente, 
Schabtourenzahl) 


Wären in Gutachten über Waschmittel alle diese 
Faktoren aufgeführt, so wäre es dem Industriellen und 
Techniker möglich, das von Fall zu Fall für ihren Be- 
darf brauchbarste und rationellste Waschmittel zu wählen 
und würde ihnen dadurch Kalkulation und Arbeitsweise 
sehr erleichtert. 
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keo Hendrik Baekeland.*) 


In der Sitzung der New-Yorker Sektion der So- 
ciety of Chemical Industry vom 21. Januar 1916 wurde 
L. H. Baekeland die Perkin- Medaille fir bedeutende 
Leistungen auf dem Gebiete der angewandten Chemie 
überreicht. 

Die Ueberreichungsansprache hielt der frühere 
Präsident der New-Yorker Abteilung, Prof. Chandler, 
indem er ein Bild von Leben und Schaffen Baekelands 
entwarf. Leo Hendrik Baekeland wurde 1863 zu 
Gent geboren, besuchte dort das Athenaeum und die 
städtische technische Schule und von 1880 ab die Uni- 
versitat. Trotzdem er sich schon von da ab als Assi- 
stent und durch Privatstunden selbst erhalten mußte, 
promovierte er schon mit 21 Jahren 1884, wurde 1857 
Professor an der wcole Normale in Brügge und 1859 
an der Universität Gent. Im Laufe seines Studiums 
erhielt er den ersten Preis in Chemie und ein Reise- 
stipendium, das ihn zum Besuch von Universitäten in Eng- 
land und Deutschland und einer kurzen Reise nach 
Amerika verhalf. Vor seiner Abreise von Gent hatte 
er sich als leidenschaftlicher Amateurphotograph für 
die Anfang der 80iger Jahre in Gent unter Dr. van 
Monckhoven entstandene Trockenplattenindustrie in- 
teressiert und durch Sachkenntnis auf diesem Gebiet 
einen Ruf genossen. In New-York angekommen, machte 
er daher auch bald die Bekanntschaft von Richard 
Anthony, damals Herausgebers des „Photographic 
Bulletin® und Mitbegründers der späteren A nsco Co., 
und dadurch auch mit dem Redner, mit dem er bald 
Freundschaft schloß. Die Anthonys, die sich damals 
mit der Herstellung von photograph. Films und Bromid- 
papier befaßten, boten ihm eine Stellung als Chemiker in 
ihrer Fabrik an, mit deren Annahme er sich zum Ver- 
bleiben in Amerika entschloß; er war jedoch vom bel- 
gischen Unterrichtsminister ermächtigt, den Titel eines 
„Professors der Universität Gent“ weiter zu führen. 
Nach 2 Jahren verließ er die Anthonys und widmete 
sich dem Ausbau von chemischen Verfahren, die er an- 
geregt hatte. 1893 gründete er zusammen mit Leonard 
Jacobi in Yonkers die Nepera Chemical Co., wo 
er in kleinem Maßstabe mit der Herstellung von photo- 
graphischen Papieren begann. Eine von diesen Sorten 
war das später als „Velox“ bekannt gewordene Licht- 
druckpapier. Die Idee dieser Erfindung hatte ihn noch 
in Gent beschäftigt, als Eder und Pizzighelli mit 
ihren Chlorsilberemulsionen herauskamen; während diese 
aber sich zu eng an das Verfahren bei den Bromsilber- 
emulsionen hielten und daher weiter keine Fortschritte 
machten, schlug Baekeland in ihrer Behandlung völlig 
neue Wege ein und konnte zuletzt ein brauchbares Pro- 
dukt, eben das „Velox®-Papier, auf den Markt bringen. 
Ehe er aber die Herstellung auf eine breitere Grund- 
lage stellte, kaufte die Eastman Kodak Co. 1899 
seine Erfindung um eine Summe ab, die ihn in den 
Stand setzte, fortan unabhängig seinen Studien zu 
leben. Sein nächstes Betätigungsfeld war die elektro- 
chemische Industrie, die zu seiner Studiumszeit noch 
kaum bekannt war. Den Anstoß dazu gaben ihm wohl 
die elektrochemischen Neuerungen, die gerade in den 
80er Jahren amerikanischem Erfindergeist zu verdanken 
waren; so die elektrolytische Gewinnung des Alumi- 
niums 1886, die Gewinnung des Kalzium-Karbids 1899, 
des metallischen Natriums 1892, und von Chlor und 
Natronlauge aus Kochsalz. Für dieses Verfahren 
hatte 1899 gerade Clinton P. Townsend seine neue 
elektrolytische Zelle herausgebracht; Baekeland nahm 


*) Nach dem Bericht in „The Journal of Industrial and Engi- 
neering Chemistry“, Band 8, No. 2, S. 176 ff, deutsch bearbeitet von 
Hans Boerner. 


im Verein mit ihm und andern Fachmännern die indu- 
strielle Entwicklung der Erfindung in die Hand. Im 
Anschluß daran nahm er seine ersten beiden Patente 
auf Wiedergewinnung von Elektrolyten und auf elektro- 
lytische Diaphragmen. Sein Lebenswerk aber ist die 
Lüftung des Geheimnisses, das über die Einwirkung 
von Formaldehyd auf Phenole gebreitet war und 
zur Entdeckung des Bakelits geführt hat. Bakelit ist 
das sogenannte Kondensationsprodukt von Formaldehyd 
und Phenol; an Stelle des Phenols können Kresol und 
die andern Homologen, an Stelle des Formaldehyds 
können Methylol, Paratorm und Hexametylentetramin 
treten. Indessen gibt es wenige chemische Vorgänge, 
die so verschiedenartige Produkte, vom rein kristallini- 
schen Niederschlag bis zur harzigen Masse „Novolac“ 
ergeben, wie gerade diese Reaktion von Formaldehyd 
und Phenol. Die Geschichte des Bakelits und das U 
tersuchungswerk von Baekeland liefert eine Reihe von 
Beispielen. Adolf Bayer und seine Schüler zeigten 
zuerst 1872, daß sich aus Aldehyden und Phenolen 
Kondensationsprodukte bilden ließen; sie verwendeten, 
da Formaldehyd damals nicht erhältlich war, Azetal- 
dehyd oder die Vertreter des Formaldehyds aus der 
Methylenreihe. Was sie erhielten, waren hauptsächlich 
bestimmte kristallinische Produkte ; wenn harzartige Mas- 
sen gebildet wurden, so schenkte man ihnen keine be- 
sondere Beachtung. Diese Untersuchungen nahm 1891 
Kleeberg mit Formaldehyd, der damals käuflich ge- 
worden war, und starker Salzsäure auf. Auch er erhielt 
neben kristallinischen Salzen ein harziges Produkt, das 
er jedoch durch Reinigungsversuche nicht brauchbar 
gestalten konnte. Seine Versuche sind aber als Vorar- 
beiten über die Ausgangsmaterialien und ihre Verwen- 
dung von Wert geblieben. Nach ihm versuchten sich 
Smith. Luft, Story, Blumer, De Laire mit dem- 
selben Mißerfolg und blieben noch mehr zurück, weil 
sie für die erhaltenen Harze als solche Verwertung such- 
ten, obgleich sie keinen Vorzug vor den natürlichen 
Harzen hatten. 


Baekeland knüpfte an die Mißerfolge Klee- 
bergs an, und gerade der lange Weg, auf dem er 
selbst zu einem Resultat gelangte, ist tvpisch für die Un- 
verdrossenheit und den nie versagenden Scharfsinn des 
echten Erfinders. Die wertlose, strukturlose Masse, aus 
der Kleeberg nichts Rechtes hatte machen können, 
interessierte ihn besonders, und er hoifte durch ein ge- 
eignetes Lösungsmittel aus ihr einen unübertrefllichen Fir- 
nis zum Härten von [lolz zu erhalten. Nach einer Reihe 
von Versuchen mit allen möglichen Lösungsmitteln war 
er nahe daran, seine Aufgabe als hoffnungslos zu ver- 
lassen. Nun sagte er sich: War mit dieser Masse nichts 
anzufangen, wenn sie einmal erzeugt in einem Glas oder 
sonst einem Gefäß bereitstand, so mußte man die Reaktion 
da ausführen, wo die Substanz gerade wirken sollte. Er 
versuchte also, die Kondensation durch einzelne Zugabe 
der Komponenten im Ilolze selbst eintreten zu lassen. 
Die Schwierigkeiten dabei zeigten sich als unübersteig- 
lich: das Holz wurde manchmal weich und brüchig an- 
statt hart; die Reaktionen fielen je nach Art des Hol- 
zes verschieden und überhaupt unberechenbar aus. Als 
Grund dieser Unregelmäßigkeit vermutete Baekeland 
den Umstand, daß in den Gefäßen des Holzes, die als 
Kapillarröhren wirken, die Reaktion ganz anders, vor 
allem langsamer, verlaufen muß, als in Laboratoriums- 
gefäßen; er suchte daher nach einem Weg, um die Re- 
aktion außerhalb des Holzes in Gang zu setzen und im 
Holze selbst zu beendigen. Dies gab ihm den Ansporn 
dazu, den Verlauf der Reaktion und die Faktoren, die 
ihn beeinflussen, systematisch zu erforschen. Als diese 
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theoretische, wenig praktischen Ertrag versprechende 
Untersuchung zu Ende war, hatte er auch das Bakelit 
entdeckt. Er fand nämlich, daß unter gewissen Bedin- 
an die Reaktion sich in einzelne unterscheidbare 

tufen zerlegen ließ; eine der ersten Phasen war eine 
Substanz, die vollkommen als Harz anzusprechen war, 
die aber, sobald sie über ihren Schmelzpunkt hinaus er- 
hitzt wurde, sich in eine ganz neue, bernsteinähnliche 
Substanz verwandelte, aber viel stärker als Bernstein, 
unschmelzbar und unlöslich in allen bekannten Lösungs- 
mitteln. Der Vorgang, bei dem die neue Substanz ent- 
steht, ist eine, Polymerisation, die von Wärmeentwicklung 
begleitet ist, so dass Dämpfe auftreten, die die Masse 
porös und wertlos machen. Diesem Mißstand wußte er 
schon in der ersten Zeit durch einen starken Gegendruck 
abzuhelfen. Dabei hatte er auch gefunden, daß Ammoniak 
oder eine andere Base in passenden Mengen die Bildung 
von dauernd schmelzbarem Harze begünstigt, wenn der 
Zusatz von Phenol vorherrschend ist. Diesem konnte 
er dann eine Form geben, welche er wollte, und es 
durch Einwirkung von Hitze polymerisieren und härten. 
Die biegsame Form hieß Bakelit A, die harte, unver- 
änderlich gewordene, Bakelit C. Dieses besaß eine 
große Zugstärke, aber geringe Widerstandskraft gegen 
Stoß. Die Festigkeit gegen Stoß konnte aber durch 
Zusatz von Fasern (Holzfasern oder Asbest) bedeutend 
erhöht werden. Von den llomologen des Phenols eig- 
net sich am besten Metakresol oder eine Mischung von 
Meta- und Parakresol. Baekeland verfolgte die 
Untersuchungen so ins einzelne, daß er von jeder Art 
der Ausgangsmaterialien und jeder Modifikation des 
Verfahrens bestimmen konnte, zu welchem Endprodukt 
sie führten; auch gelang es ihm, die von den früheren 
Forschern erzielten Kristallsalze durch weitere chemi- 
sche Behandlung in Bakelit überzuführen. Die Erfin- 
dung wurde von der General Bakelite Co. ausge- 
beutet, die eine eigene Fabrik für Erzeugung ihrer Roh- 
materialien besitzt und Lizenzen in allen Kulturstaaten 
vergeben hat. Seine Patentansprüche hatte Baekeland 
gegen schwerwiegende Anfechtungen zu verteidigen, es 
gelang ihm aber, die Neuheit seines Verfahrens gegen- 
über den Resultaten seiner Vorgänger nachzuweisen. 
Nachfolgend eine Zusamenstellung seiner Arbeiten und 
seiner Patente. 

l. „Die Synthese, Konstitution und Ver- 
wendung der Bakelit“ (Journal of Industrial and 
Engineering Chemistry, 1, 3, März 1909). 

„Ueber lösliche, schmelzbare und harzige 
Kondensationsprodukte von Phenolen und 
Formaldehyd“ (Ebenda, 1, 8, August 1909). 

3. , Neuere Entwicklungen des Bakelits“ 
(Ebenda, 3, 12, Dezember 1911). 

„Phenol- Formaldehyd-Kondensations- 
produkte: (Ebenda, 4, 10, Oktober 1912). 

„Chemische Konstitution von harzigen 
Ben, (Ebenda, 5, 6, 
Juni 1913). 

6. „Der Gebrauch von Bakelit für elektrische 
und elektrochemische Zwecke“ (Transactions of 
the American Klektrochemical Society, Bd. XV, 1909, 
Seite 593). 

U. S.-Patente. 


Anmeldung Nr. Anspruch 
16. If. 06 844314 | Wiedergewinnung von Elektrolyten. 
10. MH 06 855 221 | Elektrolytisches Diaphragma. 
13. 11. 07 9496/1 | Hartung von Fasermaterial. 
13. VII. 07 942699 | Unldsliche Phenol-Formaldehyd-Pro- 
dukte. 
-- 942852 | Gehartete Masse. 
15. X. 07 954 666 | Firnis. 
— 942 809 i Kondensationsprodukt. 


942 808 | Radiermasse. 
1057 211 !Imprägniertes Holz 


21. XI. 07 
| daraus. 


und Erzeugnisse 


Nr. 20 
Anmeldung Nr. Anspruch 
— 1057 319 | Imprägniertes Holz und seine Herstellung. 
4. XH. 07 Y42700 | Phenol-Formaldehyd-Kondensationspro- 
dukt. 
28. I. 09 939 966 | Formen von Gebrauchsgegenständen. 
28. I. 09 1 054 265 | Antifriktions-Vorrichtung. 
1. 11. 09 941 605 | Packmaterial., 
30. IV. 09 1019 408 | Holz-Polierung. 
2. X. 09 1 160 362 | Herstellung eines plastischen Körpers. 
— 1 160 365 | Papierähnliches Erzeugnis, 
4. X. 09 1038 475 | Unlösliche Massen aus Phenol-Derivaten, 
— 1 146 045 | Unlösliche Massen aus Phenol-Derivaten. 
8. X. 09 957 137 | Nahrungsmittelbehälter. 
22. X1. 09 982 230 | Ueberzug an Gebrauchsgegenstanden. 
2. XIIL 09 1 133 083 | Phenol-Kondensations- Produkt. 
14, Ill. 10 1 088 677 | Unschmelzbares Kondensations-Produkt 
aus Metakresol und Formaldehyd. 
— 1 088 678 | Unschmelzbares Kondensations-Produkt. 
11. VI. 10 1 083 264 | Schallplatte, 
30. XI. 10 1019 406 | Zusammengesetzter Pappdeckel. 
— 1 160 343 | Wasserdichte Gegenstande. 
16. XII. 10 1019407 | Vereinigung von Gegenständen. 
— 1 160 364 | Maschinenteil. 
14. II. 11 1018 385 | Firnis. 
— 1037 719 | Firnis. 
24. X. 11 1 156 452 | lsoliermasse, 
29. 11, 12° 1 085 100 | Schützende Ueherzugsmasse, 


Professor Baekeland nahm die Medaille mit Worten 
des Dankes entgegen und sagte, er wollte hier nicht mit 
technischen Details über seine Errungenschaften aufwarten, 
die ja ebensogut in der Literatur nachzuschlagen seien, 
denn einige allgemeine Gesichtspunkte in der chemi- 
schen und Erfindertätigkeit als Frucht seiner langjährigen 
und vielgestaltigen Erfahrungen erörtern. Vorher gaben 
seine früheren Mitarbeiter, Richard A. Anthony und 
E. H. Hooker, einige Erinnerungen zum Besten. Der 
erste rühmte die Vielseitigkeit Baekelands, der selbst 
in Fabrikationszweigen, die seinem Fach ferne lagen, ein 
erstaunlich ins Einzelne gehendes Wissen bewies; der 
andere seine unerschütterliche Energie bei der industriellen 
Nutzbarmachung von Erfindungen und eine Unverdrossen- 
heit, die durch keine noch so großen Anfangs-Mißerfolge 
entmutigt werden konnte. Dann ergriff wieder Prof. 
Baekeland das Wort.*) 

„Professor Chandler hat meine früheren Studien- 
gang "erwähnt. In der Tat erkenne ich dankbar an, welche 
ausgezeichnete Gelegenheit ich an der Universität in Gent 
zu meiner Ausbildung hatte. Aber meine richtige Aus- 
bildung begann doch erst, als ich die Universität hinter 
mir hatte und mich den großen Problemen und der Ver- 
antwortlichkeit des praktischen Lebens gegenübergestellt 
sah. Ich hoffe, immer ein alter Student der großen Schule 
Praxis zu bleiben, die keine Abschlußprüfung hat und keine 
akademischen Grade verleiht, und an der falsche Theorien 
mit harten Schlagen widerlegt werden. Ich will an der 
Entwicklung meiner Erfindungen dartun, wie oft erlerntes 
Schulwissen und praktische Erkenntnis im Gegensatz zu- 
einander stehen, und wie wenig der Erfinder Erfolg haben 
kann, wenn er nicht all seinem eigenen Wissen gegenüber 
Objektivität und Skeptizismus bewahrt. So war es, als 
ich mich mit photographischem Papier abgab und Emul- 
sionen darstellte. Stas lehrte, daß es 3 verschiedene 
Silberbromide von gleicher Zusammensetzung, aber ganz 
verschiedenen physikalischen Eigenschaften gibt. Als ich 
erst richtig darin war und auf kaufmännischer Grund- 
lage fabrizierte, merkte ich, daß es deren 100 geben muß 
und daß vielleicht nur eine von allen mir den Erfolg 
sichern könnte. Und doch wird die Bildung des Brom- 
silbers durch eine so einfache chemische Gleichung aus- 
gedrückt. Von da ab begann ich chemische Erscheinungen 
von einem ganz andern Standpunkt aus zu betrachten, 
und ich entsinne mich des Tages, da ich so argumen- 


*) Hier gekürzt und dementsprechend mit Zusammenziehungen 
und Veränderungen wiedergegeben. 
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tierte: ,Hier ist eine der einfachsten Reaktionen, so ein- 
fach, daß kaum ein Chemiker wohl viel Zeit auf sie ver- 
liert, und doch birgt sie so komplizierte Erscheinungen, 
so viel verschiedene Wirkungen, daß man noch gar nicht 
alle erfassen konnte. Hier habe ich Bromsilber, frisch 
im Dunkeln niedergeschlagen; es schwärzt sich nicht, 
wenn man es mit einem Entwickler zusammenbringt, und 
doch ruft Lichteinwirkung während des winzigsten Teils 
einer Sekunde eine solche Veränderung hervor, daß es 
sich durch Behandlung mit demselben Entwickler schwärzt. 
Und doch ist das Bromsilber vor und nach der Belichtung 
ein und dasselbe — soweit wir es mit chemischer Analyse 
oder sonst einer unserer plumpen Beobachtungsmethoden 
beurteilen können. Gesetzt, wir hätten keinen Gesichts- 
sinn — ebensogut wie wir wahrscheinlich verschiedene 
andere Sinne entbehren — so würden wir von dieser 
Wirkung des Lichts auf Bromsilber nie Kenntnis haben 
können.“ Dies leitete mich zu der immer festeren Ueber- 
zeugung, daß die allereinfachsten chemischen Formeln 
unvergleichlich komplizierter sind, als es die flüchtigen 
Verallgemeinerungen der Lehrbücher uns glauben machen. 
Ich betrachte es als mein Glück, gleich zu Anfang solche 
Erfahrungen gemacht zu haben, die mein überschwäng- 
liches Vertrauen in Hörsaaltheorien etwas erschütterten. 
Es wird auch manchem andern industriellen Chemiker 
so gegangen sein, daß er seine Sache vollkommen zu 
kennen glaubte und sich beim näheren Befassen einer 
verwirrenden Menge von anscheinend belanglosen Details 
nnd Varianten gegenübersieht; und doch kann eines von 
ihnen den ganzen Erfolg des Vorhabens in Frage stellen. 
Und neue Schwierigkäiten türmen sich auf, wenn das im 
Laboratorium ausprobierte Verfahren fabrikmäßig orga- 
nisiert werden soll. So ging es mir bei der Fabrikation 
der Veloxpapiere. Ich, der ich in Europa aufgewachsen 
war, hatte keine Ahnung, welche Schwierigkeiten manchem 
chemischen Betrieb die amerikanischen Witterungsver- 
hältnisse bereiten können. Wir konnten bei gewöhnlicher 
Witterung Papiere herstellen, nicht aber im Hochsommer, 
as wir gerade am meisten zu fabrizieren hatten. Ich 
suchte dem Mißstand durch künstliche Kühlung zu be- 
gegnen, erlebte aber nur neue Enttäuschungen. Ge- 
wissenhafte Nachforschung führte mich zu dem Ergebnis, 
daß wir unsere Schwierigkeiten nicht der Temperatur son- 
dern der ungemein hohen Luftfeuchtigkeit zuzuschreiben 
hatten. Ich leitete dann die Luft durch ein Kühlsystem, 
so daß ihre Feuchtigkeit als Eis niedergeschlagen wurde 
und dann über erwärmte Röhren, so daß sie wieder eine 
geeignete Temperatur annahm, in die Anstreichmaschine. 
Dieselben Witterungsverhältnisse tragen auch Schuld 
daran, daß Kopien auf geringwertigem Photopapier in 
Amerika weit eher verblassen als in Europa. Damit war 
aber unser Unternehmen noch lange nicht gewinnbringend 
geworden. Es kamen mehrere Jahre, die große Ansprüche 
an unsere moralische Ausdauer stellten, weil das kaufende 
Publikum lange von Photopapieren, die bei Lampenlicht 
belichtet werden, nichts wissen wollte. Und die, bei denen 
wir auf die größten Vorurteile stießen, waren gerade 
die Photographen, die immer wieder von mir bestätigte 
Erfahrung, daß man gerade bei Fachleuten die größten 
Widerstände findet. Erst 1899 war unser Veloxpapier 
wirklich eingeführt, und unser Unternehmen arbeitete so 
gut, daß ich meinen Geschäftsanteil verkaufen konnte, 
um mich anderen Problemen zu widmen. Hätte die 
Eastman Kodak Co., die die Fabrik übernahm, mein 
Verfahren 6 Jahre zuvor umsonst bekommen, so hätte 
sie schlechtere Geschäfte gemacht als 1899, wo sie mich 
um eine hohe Summe abfand. Denn wer weiß, ob die 
Fabrikation dann ertragfähig geworden wäre, und all das 
hineingesteckte Geld hätte können verloren gehen. Dies 
als Wink für so manchen Chemiker, der Luftschlösser 
auf chemische Prozesse baut, die kaum das Labora- 


toriumsstadium hinter sich haben, die schwere Arbeit und 
das Risiko der praktischen Erprobung scheut und einen 
hohen Kaufpreis für sein bloßes Patent zu erhalten hofft. 
All diese allgemeinen Erfahrungen kamen mir zustatten, 
als ich die fabrikmäßige Herstellung des Townsend- 
Elementes organisierte, zusammen mit E. H. Hooker, 
Wir gingen damals sehr vorsichtig zu Werke. Die Ele- 
mente waren nach langen Laboratoriumsversuchen von 
so einem gewissenhaften Forscher wie Townsend kon- 
struiert worden und bewährten sich tadellos, d. h. im 
Laboratorium und bei Bedienung von uns Fachleuten. 
Bei einem Artikel jedoch, der erst seine Brauchbarkeit 
kundtun sollte, kam es darauf an, wie die Zuverlässigkeit 
bei hoher Beanspruchung und bei Bedienung durch einen 
Durchschnittsarbeiter war. Wir bauten daher zwei Ele- 
mente von vorgesehener Größe und ließen sie monate- 
lang Tag und Nacht, unter wechselnden Bedingungen, 
arbeiten. Dadurch bekamen wir Gelegenheit, einige 
wichtige Verbesserungen vorzunehmen, für die wir sonst 
später teures Lehrgeld hatten bezahlen müssen. Dann 
richteten wir unsere Fabrik ein, aber auch erst in kleinem 
Maßstabe, und hatten dadurch die Möglichkeit, einige 
Nachteile und schwache Punkte ohne allzu große Kosten 
zu beheben, und erst dann, als wir der dauernden Renta- 
bilität sicher sein konnten, bauten wir unsere Fabrik voll 
aus. Ich möchte diesen Rat zur Vorsicht in den Satz 
fassen: „Begehe erst deine Fehler in kleinem und ziehe 
dann Gewinn in großem Mafstabe.* Neue Fragen drängten 
zur Lösung, als ich an fabrikmäßige Lieferung von Ba- 
kelit heranging. Ich verlegte das Hauptinteresse auf 
Bakelit A, die formbare Masse, die dann durch Er- 
hitzen gehärtet wird. Es kam darauf an, sie sehr gleich- 
mäßig und in einer Form zu liefern, die, wenn die Ge- 
brauchsanweisung einigermaßen richtig befolgt wurde, 
sich bewährte. Rais diesem Grunde mußte ich mich z. B. 
nachträglich auch entschließen, die Faserbeigabe gleich 
mit der Masse gemischt zu liefern, weil die Abnehmer, 
wenn sie selbst die Mischung vornahmen, über Mifer- 
folge klagten. Im übrigen machte auch ich auf diesem 
Fache die Wahrnehmung, daß gerade die Fachleute, die 
bisher mit Gummi und andern plastischen Massen ge- 
formt hatten, am wenigsten mit der Neuheit anzufangen 
wußten, weil sie eben meine (sebrauchsanweisung zu 
leicht nahmen und sich mehr auf ihre früher gelernten 
Handgriffe und Kenntnisse einbildeten. 

Von den Erfolgen meiner Unternehmungen habe ich 
viel meinen Mitarbeitern zu verdanken und möchte je- 
dem Erfinder raten, sich den Mann, den er als Teilhaber 
braucht, nicht nur auf seine Zahlungsfähigkeit, son- 
dern auf sein Verständnis und seinen Charakter hin 
anzusehen. L. Jacobi war ein solcher idealer Teilhaber, 
nicht Fachmann, aber voll Interesse und Verständnis 
für meine Ziele, Idealist, aber trotzdem im Geschäft 
ein nüchterner Kopf. Ein Mann, der sich nur in der 
Hoffnung überreden läßt, möglichst bald einen märchen- 
haften Gewinn zu erzielen, kann, da Zeiten der Mißer- 
folge und des Pessimismus kaum ausbleiben, meistens 
nur zum Mißlingen beitragen und sich selbst, noch siche- 
rer den Erfinder, ruinieren. Noch mehr Vorsicht ist 
bei Konsortien geboten. Hiermit hängt auch eine andere 
Gefahr zusammen, die jedem chemischen Unternehmen 
drohen kann: ungenügendes Kapital. Ich kenne wenig 
Unternehmungen, deren Anfangsausgaben nicht größer 
gewesen wären, als vorher berechnet. Wenn dann die 
ersten Mißerfolge kommen und mehr Kapital hineinzu- 
stecken ist, so findet man schwerlich einen Mann, der 
sein Geld dazu hergeben möchte, und manche hoffnungs- 
volle Erfindung ist daran, daß in der kritischen Zeit 
kein Kapital zu ihrer weiteren Verbesserung mehr auf- 
zutreiben war, gescheitert. 
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Neuere Löfungsmittel für Parze und Lacke, Zellulofeeiter und Kautichuk etc. 
| Von E. J. Fischer. 


Ergiebige Quellen für neue technisch zu erprobende 
Lösungsmittel dürften sich aus gewissen Erdöl-, Harzöl- 
fraktionen usw. erschließen, aus denen sich wahrschein- 
lich noch zahlreiche hydrierte Kohlenwasserstoffe, Ke- 
tone, Ester usw. als billige, wirksame Lösungsmittel 
für viele industrielle Zwecke gewinnen ließen. 


In den nachstehenden Tabellen finden sich die im 
vorliegenden Texte kurz erwähnten Patente und er- 
gänzungsweise zu diesen noch mehrere andere nebst 
kurzen Inhaltsangaben übersichtlich zusammengestellt. 


Name d. Patent- 


Nr. Inhabers 


84146) Dr. H. Flem- 
ming 


91819} Dr. H. Flem- 
ming 


9989| Deutsche 
Gummigesell- 
schaftm.b.H. 


139582! Dr. Zühl 
Eisemann 


& 


160791| A. Tixier und 
L. Rambaud 


163623! Dr, L. Schol- 
vien 


165008 tl. Terrisse 


171900 Konsortium 
für elektro- 
chem. Indu- 
strie, G. m. 
b. H. 


Salzberg- 
werk Neu- 
Staßfurt 


174068 


(Verf. Z. 


Titel 


des Patentes 


Kurze Inhaltsangabe 


| 


1. Deutschland. 


Herst. 
von Lacken 


Verf. z. Herst. 
von Lacken 


Verf. z. Regene- 

rieren von vulka- 

nisiertem Weich- 
gummi 


Verf. z. Herst. 
von Kautschpk- 
lacken 


Herst. v. Lacken 
aus Gummihar- 
zen (Kopalen)un- 
terUmgehung der 
Schmelze 


Nutzbarmachung 
von Wassergas- 
teer 


Verf. z. Herst. v. 
Kopal- und Bern- 
steinlösungen 


Verf.z Herst,von 
Trichlor- 
äthylen 


Verf. zur Herst. 

von Tetra- und 
Hexachloräthan 
aus Azetylen 


Als Lésungsmittel fir Harze 
dienen die Chlorhydrine 
des Glyzerins, insbeson- 
dere das Dichlorhydrin 
und Epichlorhydrin. 


Die im Pat, Nr. 84 146 ge- 
nannten Chlorhydrine 
sind auch gute Lösungs- 
mittel fir .alle Nitrozellu- 
lusen, Zelluloid usw. 


Das vulkanisierte Gummi- 
material wird in Anilin, 
Toluidin oder Xylidin 
aufgelöst und aus den Lö- 
sungen durch Ausfällung 
usw. wiedergewonnen. 


Der Kautschuk wird in ge- 
schmolzenemNaphthalin 
aufgelöst. Ausder mit Har- 
zen und Leinöl vermischten 
Lösung wird das Naphtha- 
lin durch Wasserdampf ent- 
fernt. Die entwässerte Lö- 
sung erhält dann Zusatz von 
Terpentinöl usw, 


Als Lösungsmittel für die 
Harze findet Terpentin- 
öl Verwendung, mit dessen 
Hilfe Alkohel-, Terpine- 
ol und fetteLacke nach ge- 
gebenen Vorschriften her- 

gestellt werden können. 


Der entwässerte Wasser- 
gasteer wird bis auf Pech 
destilliert. Die Rohdestil- 
late werden mit konzentr. 
Schwefelsäure behandelt, 
dann entsäuert und wieder 
destilliert. Die erhaltenen 
Destillate von 0,860—0,920 
spez. Gew. können als Ter- 
pentinölersatzmittel 
benutzt werden. 


DieHarze werden zunächst 

in Naphthalin durch Er- 

hitzen uuter Druck bei 250 

bis 290° aufgelöst, Leinöl 

hinzugefügt und das Naph- 

thalin durch Destillation 
entfernt. 


Tetrachloräthan wird mit 
wässrigen Lösungen bezw. 
Suspensionen alkalisch wir- 
kender Stoffe (z. B. Kalk 
in Wasser) behandelt. 


Man läßt Azetylen auf ein 
Gemisch von Schwefel- 
chlorür und einer geeig- 
neten Kontaktsubstanz, z. 
B. Eisen oder Eisenverbin- 
dungen einwirken, 


180668 


181177 


184229 


185374 


188542 


195230 


197308 


197309 


Name d. Patent- 
Inhabers 


J. Neilson 


Deutsche 
Sprengstoff- 
Akt.-Ges. 


H. Breda 


C. Claessen 


Salzberg- 
werk Neu- 
Staßfurt 


Dr.L.Lederer 


Kautschuk- 
gesellschaft 
Schön & Co. 


Boehringer 
& Söhne 


Boehringer & 
Söhne. Zus. z. 
P. Nr. 197308 


201230| Deutsche 


201907 


Sprengstoff- 
Akt.-Ges. 


E. Fischer 


(Fortsetzung.) 


Titel 
des Eines | Su Inhaltsangabe 


Dr. L.Lederer | Verf.z. Herst. von | Als Lösungsmittel f. Azetyl- 
Lösungen d. Zel- | zellulose dient Azetylen- 


luloseester 


Verf. zum Re- 
generieren von 
Gummiabfallen 


Verf. zur Herst, 
von Monochlor- 
hydrin aus Gly- 
zerin durch Ein- 
wirkung v. Salz- 
saure 


Verf. zur Herst. 
eines als Dena- 
turierungsmittel 
geeigneten Ke- 
tongemisches 


Verf. zur Herst. 
von Tetranitro- 
methan 


Verf, zur Herst. 
eines neutral blei- 
benden Präpa- 
rates aus Aze- 
tylentetrachlorid 


Verf. zur Herst. 

von geformten 

Zelluloseverbin- 
dungen 


Verf. z. Gewin- 
nung von reinem 
Kautschuk, reiner 
Guttaperchausw. 
aus roher Han- 
delsware 


Verf. zur Herst. 
von Mono- und 
Dichlorhydrin 
aus Glyzerin und 
gasfreier Salz- 
säure 


desgl. 


Verf. z. Herst. v. 
Monochlorhy- 
drin durch Ein- 
wirkung von ge- 
chlortem Schwe- 
fel auf Glyzerin 


Herst. von ge- 

meinsamen Lö- 

sungen der Nitro- 

und Azetylzellu- 
lose 


tetrachlorid. 


Gummiabfälle werden in 

Harzöl gelöst, worauf der 

Kautschuk durch Azeton 
wieder gefällt wird. 


Glyzerin wird bei gewöhn- 
licher Temperatur m. wäss- 
riger Salzsäure gemischt u. 
dann während 15 Std. im 
Autoklaven auf 120° erhitzt. 


Die aus den alkalischen 
Waschwässern von gewis- 
sen Petroleumsorten ge- 
wonnenen Naphthensäuren 
werden in die Kalksalze 
verwandelt und diese dann 
destilliert. 


Die beim Erhitzen von 
aromat. Kohlenwasserstof- 
fen oder deren Nitroderi- 
vaten mit hochprozentiger 
od. schwefelsäureanhydrid- 
haltiger Salpeterschwefel- 
säure entstehenden gas- u. 
dampfförmigen Produkte 
werden in der für die Iso- 
lierung wasserunlöslicher 
organischer Substanzen üb- 
lichen Weise auf Tetranitro- 
methan verarbeitet. 


Fs werden Salzsäure bin- 
dende ungesättigte orga- 
nische Verbindungen, z. B. 
Terpentinöl, dem Azetylen- 
tetrachlorid zugesetzt. 


Als Verflussigungsmittel 
dient hierbei Azetylen- 
tetrachlorid. 


Zum Entharzen der Roh- 

ware dienen Anilin, dessen 

Homologen oder Substi- 
tutionsprodukte. 


Die Gewinnung von Mono- 
und Dichlorhydrin aus 
Glyzerin und gasformiger 
Salzsäure erfolgt bei nied- 
riger Temperatur unter Zu- 
satz einer geringen Menge 
einer organ. Säure (z. B. 
Essigsäure) als Katalysator. 


Statt in Gegenwart einer 
organ, Säure zu arbeiten 
kann man auch nicht zu 
verdünnte Salzsäure bei 
etwas höherer Temperatur 
einwirken lassen. 


Glyzerin wird bei gewöhn- 

licher Temperatur mit 

Chlorschwefelgemischt und 

die Temperatur so geleitet, 

daß die Umsetzung zwi- 

schen 50 und 70° vor sich 
geht, 


Als gemeinsames Lösungs- 
mittel wird Nitromethan 
verwendet. 
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KUNSTSTOFFE 


202850|Basler 
mische Fa- | rierung von Kaut- 


204516] J. B. Lidholm| Verf. z. 


Name d. Patent- 
Inhabers 


Nr. 


Titel 
des Patentes 


Verf. z. Regene- 


schukabfällen 


Herst. 
von Di- u. Tetra- 
chlorazetylen 


204583] Chem. Fabrik| Verf. z. Herst v. 


Griesheim- 
Elektron 


208290] A. Gentzsch 


208635| M. Kohn 


208834; Konsortium 


für elcktro- 
chemische 
Industrie G. 
m.b. H. Zus. z 
Pat. Nr.171 900 


211186; E. Fischer 


218225IN.Chercheffs- 


ky 


219242} Saccharinfa- 


2252 


brik A.-G, 
vorm. Fahl- 
berg, List 
& Co. 


29 W. Passmore 


Azetylentetra- 
chlorid aus Aze- 
tylen und Chlor 


Verf. z. Wieder- 
brauchbarmach- 
ung vulkanisier- 
ter Kautschukab- 

fälle 


Verf. z, Herst. 
von Mesityloxyd 
aus Azeton 


Verf. z. Darstell 
von Trichloräty- 
len aus symmet- 
rischem Tetra- 

chloräthan 


Verf. z. Herst. 
Rohkautschuk- 
lösungen 


Verf. z. Herst. v. 
l.ösungen v. Har- 
zen, Faktis, Roh- 
kautschuk usw. 


Verf. z. Herst. v. 
Chlorbenzol aus 
Benzol und Chlor 


Verf. z. Regene- 
rieren von Kaut- 
schukabfällen u. 
zur Gewinnung 
von reinem Kaut- 
schuk aus Roh- 

kautschuk 


Kurze Inhaltsangabe 


Die zerkleinerten Kaut- 
schukabfälle werden mit 
über 100° siedenden Ae- 
thern der Fettreihe, der 
aromathischen oder 
heterozyklischenReihe 
unter Umrühren auf gegen 
100° oder darüber erhitzt. 
Aus der erhaltenen Lösung 
wird der Kautschuk in ge- 
eigneter Weise abgeschie- 
den. 


Das Gemisch von Azetylen 
und Chlor wird ohne An- 
wendung eines Verdün- 
nungsmittels mit einerkon- 
stanten od. annähernd kon- 
stanten Quelle für chemisch 
wirksame Strahlen belich 
tet, wobei die Intensität der 
Strahlung so bemessen wird, 
daß eine Explosion nicht 
eintreten kann. 


Chlor einerseits und Aze- 
tylen andererseits werden 
vor ihrer chemischen Ver- 
einigung mit einem festen 
Verdünnungsmittel ge- 
mischt und sodann mit Hilfe 
einer Kontaktsubstanz oder 
durch Einwirkung chemisch 
wirksamer Strahlen zur Re- 
aktion gebracht, wobeiman 
vorteilhaft die Verdünnung 
der beiden Komponenten 
auch während des Vereini- 
gungsprozesses aufrecht er- 
halt. 


Der Altkautschuk wird mit 
einer dem 5.— 10. Teilseines 
Gewichts entsprechenden 
Menge Anilin gemischt, 
das Ganze hierauf durch 
Erwärmen erweicht. 


Es wird Azeton mittels Al- 
kalien zu Diazetonalkohol 
kondensiert und letzterer 
durch Einwirkung v. Schwe- 
felsäure od anderen wasser- 
abspaltenden Mittelnin Me- 
sityloxyd übergeführt. 


Man erhitzt Tetrachlor- 
athan mit der Hälfte sei- 
nes Gewichtes Kalkhydrat 
12 Std. am Rückflußkühler 
und destilliert das gebildete 
Trichloräthylen ab. 


Als Lösungsmittel für Roh- 

kautschuk dient das sym- 

metrische Dichlor- 
ätylen. 


Als Lösungsmittel werden 
Naphthensäuren ver- 
wendet, die vom Kaut- 
schuk etc. d. Destillation 
getrennt werden können. 


Monochlorbenzol wird 
neben Dichlorbenzol 
direkt aus Benzol und Chlor- 
in Gegenwart eines Ueber- 
trägers (Gemisch v. Eisen- 
chlorid u.fein verteilten me- 
tallischen Eisen) erhalten. 


Zum Auflösen der Kaut- 
schukabfalle dienen Cine- 
ol (Eukalyptol) oder ci- 
neolreiche, atherische Oele. 
Das Lésungsmitt.wird vom 
Kautschuk durch Destilla- 
tion mit Wasserdampf ge- 
trennt. 


245 


Nr. 


227667| Dr. A. Hesse | Ben itzung 


229678| A. Hoffmann 


234264| B. Szanyi 


238341|Chem Fabrik 
Griesheim- 
Elektron 


239077| Farbenfabri- 
kenvorm. Fr. 
Bayer & Co. 


246242) Chem. Fabrik 
Griesheim- 
Elektron 


246967| W. F. Doerf- 


linger 


251351| Badische Ani- 
lin- u. Soda- 


fabrik 


252375!) W. Steinkopf 
und G. Kirch- 


hoff 


254069; Chem.Fabrik 
Griesheim- 
Elektron 


254703) Kautschuk- 
Schön 


Ges. 
& Co. 


Name d. Patent- 
Inhabers 


Titel 
des Patentes 


von 
Alkyl- und Aryl- 
estern der Phthal- 
säure od. von Ge- 
mischen solcher 
Ester alsLösungs- 
mittel 


Verf. z. Herst. 

v. Diazeton- 

alkohol aus 
Azeton 


Unentzündliches 
u. nicht explodie- 
rendes Lösungs- 
mittel für einge- 
trocknete Oel- 
farben und Lack- 
anstriche 


Verf. z. Herst. 
von Mono- u. Di- 
chlorhydrin aus 
Glyzerin u. gas- 
förmiger Salz- 
säure 


Verf. z. Herst. v. 
Epichlorhydrin 


Verf. z. Darst. v. 

Epichlorhydrin 

aus Dichlorhy- 
drin 


Verf. z, Herst. v. 

Lacken aus Fett- 

säureestern der 
Zellulose 


Verf. z. Herst. v. 


Kurze Inhaltsangabe 


Als Lösungsmittel kommen 
Alkyl- oder Arylester 
derPhthalsäureod. Ge- 
mische solcher Ester zur 
Verwendung. 


Azeton wird flūssig über 
einen Katalysator von kör- 
ner- oder pulvriger Be- 


j schaffenheit (z. B. Kalkhy- 
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drat) geleitet, worauf das 
entstandene Gemisch von 
Diazetonalkohol und Aze- 
ton einem Destillierapparat 
zugeführt wird, von wo das 
überschüssige Azeton im 
Kreislauf zurūckgelangt. 


Das Lösungsmittel ist ein 
Gemisch von Tetrachlor- 
kohlenstoff, Tri- u. Pen- 
tachlorätylen, od. min- 
destenszweien dieser Stoffe, 
dem in an sich bekannter 
Weise Paraffin zugesetzt ist. 


Die Ausbeute an Mono- 
und Dichlorhydrin aus 
Glyzerin und gasförmiger 
Salzsäure soll durch Zusatz 
von Estern anorganischer 
u. organischer Säuren (z. B. 
Azetin) erhöht werden. 


Epichlorhydrin wird er- 

halten durch Behandeln von 

Dichlorhvdrin mit einem 

alkalischen Verseifungs- 

mittel in nicht !/s Normali- 

tät übersteigender Konzen- 
tration. 


Dichlorhydrin wird mit Erd- 
alkalihydroxyden oder mit 
Alkalikarbonaten bei 40 bis 
120° C. behandelt, wobei 
man zweckmäßig das ent- 
standene Epichlorhy- 
drin sogleich nach seiner 
Bildung durch Abdestil- 
lieren aus dem Reaktions- 
produkt entfernt, 


Zum Lösen von Azetyl- 

sowie Nitrozellulosen wird 

Diazetonalkohol vor- 
geschlagen. 


Als Lösungsmittel dienen 


Lacken aus Zel-| Ester von yöllig hy- 


luloseestern 


Verf. z. Darst. v. 
Thiophen und an- 
deren geschwe- 
felten Kohlen- 
wasserstoffen aus 
Azetylen 


Verf. zur Herst. 
von Dichlor- 
äthylen 


Verf, z. Gewin- 
nung von reinem 


Kautschuk aus 
harzhaltiger Roh- 
ware 


driertenPhenolen,z.B. 
|vom Zyklohex anol oder 
Methylzyklohexanol 


Azetylen wird bei etwa 

200°C über Pyrit und ähn- 

liche beim Erhitzen Schwe- 

fel abspaltende Sulfide ge- 
leitet. 


Azetylen und Chlor werden 
in Kapillaren oder engen 
Räumen auf 150° und höher 


erhitzt. 
Der Rohkautschuk wird mit 
Phenol, Kresol oder 


anderen hydroxyl sub- 
stituierten Benzolab- 
kömmlingen und sauren 
Bestandteilen des Teers od. 
mit derartigen Gemischen, 
wie z. B. Kreosot, zwecks 
Herauslösung der Harze 
behandelt. 


Name d. Patent- Titel 
r. Inhabers des Patenten Kurze Inhaltsangabe 


254784| Dr. A.Eichen- 
grün 


Verf. z. Herst. 
lackart. Schich- 
ten u. Ueberzüge 
mittels Azetyl- 


Es wird z. B. folgende Lö- 
sung empfohlen: 1 kg aze- 
tonlösl. Azetylzellulose in 
3 kg Alkohol und 3 kg Ben- 


zellulose zol unter Zugabe von 500g 
Azetessigester. 
254858 H. V. Walker | Verf. z. Darst. | Man läßt auf die Chlor- 
von als Lösungs- | hydrine, die durch Behand- 
mittel anwend- | lung der bei der Petroleum- 
baren Alkylen- | destill. abfallenden olefin- 
oxyden reichen flüssigenFraktionen 


mit chlorfreier unterchlo- 
riger Säure entstehen, Salz- 
säure abspaltende Mittel in 
der für die Darstellung von 
Alkylenoxyden üblichen 
Weise einwirken. 


255692! BadischeAni-| Verf. z. Herst. v. 
lin- u. Soda-|Lacken aus Zel- 
fabrik, Zus. z lulosestern 
P. Nr. 251 351 


Auch die Estervon Zyk- 

lopentanolen sind als 

Zelluloseester-Lösungsmit- 
tel geeignet. 


KUNSTSTOFFE 


Nr. 20 


Nr Name d. Patent- 


Inhabers 


Titel 
; det Patentes Kurze Inhaltsangabe 


263106| Chem. Fabrik| Verf. z. Darstllg.| Man entfernt das während 
von Heyden|vonDichlorhy-|des Einleitens des Chlor- 
Akt.-Ges. drin aus Mono- | wasserstoffs in das Mono- 
chlorhydrin und | chlorhydrin entstehende 
Salzsäure Wasser durch Abdestillieren 
unter vermindertem Druck 
oder mittels eines durch- 
geleiteten indifferenten Gas- 

stromes. 


263404 Badische Ani- 
lin- u. Soda- 
fabrik 


Zum Lösen von Harzen er- 

weisen sich zyklische 

Ketone, namentlich Z yk- 

lopentanon, Zyklo- 

hexanon und ihre Ho- 

mologen, als vorzüglich ge- 
eignet. 


Die Lösungsmittel Allyl- 
formiat, Allylazetat 
usw. werden erhalten, in- 
dem man Ameisensäure auf 
die Mono- und Diglyzeride 
vom Typus des Mono- und 
Diazetins einwirken läßt. 


(Schluß folgt.) 


Lösungsmittel 
für Harze 


263456] Chem. Fabrik| Verf. z. Herst. 
auf Aktien|von Allylverbin- 
vormals E. dungen 
Schering 


Referate, 


W. A. Weygandt: Die Lebensdauer von Automobilreifen. 
(Gummizeitg. 30 S. 785, 1916.) 

Verfasser prüfte eine große Anzahl von Reifensätzen durch 
Fahrversuche auf ihre Lebensdauer. Gewaltsame Beschädigungen 
wurden soweit als angängig vermieden. Ein Satz Reifen ergab im 
Mittel eine Lebensdauer von 8300 km, bevor eire der Decken soweit 
verbraucht war, daß sie erneuert werden mußte. Für die J.uftschlauche 
ergab sich eine mittlere Lebensdauer von 13650 km. Bei Vollreifen 
aus Gummi kann man, da sie der Beschädigung in viel geringerem 
Maße unterworfen sind, mit einer höheren Lebensdauer rechnen. 
Nimmt man die Lebensdauer mit 15000 km Wegstrecke an, so ist 
darin auch schon die Inanspruchnahme der Reifen durch ungewöhn- 
lich schlechtes Pflaster mit eingeschlossen. Wesentlich für das Er- 
reichen der angegebenen Lebensdauer ist, daß die Reifen nicht über- 
lastet, sondern den Vorschriften des Fabrikanten entsprechend der 
Wagengröße angepaßt werden. -ki- 

Gummischläuche. (Gummizeitg. 30 S. 786 -788, 1916.) Ueber 
den Aufbau von Gummischläuchen für die verschiedenen Verwen- 
dungszwecke. -ki- 

W. Frenzel: Ueber den Elastizitätsgrad von gummierten 
Ballonstoffen. (Gummizeitg. 30 S. 800—801, 1916.) 

Die gummierten Ballonstoffe sind technologisch eine Kombi- 
nation von Gewebe (Baumwoll-, Leinen-, Ramiegewebe) und Kaut- 
schuk. Das Gewebe gibt dem Ballonstoff die Festigkeit, der Kaut- 
schuk macht ihn gasdicht. Die Elastizität des Kautschuks kommt 
der Kombination beider Stoffe sehr zu statten, da sie es der Ballon- 
hülle erlaubt, etwaigen Aenderungen des Gasdrucks nachzugeben, 
wodurch die damit verbundenen Gasverluste vermieden werden. Die 
Beanspruchung einer Hülle ist je nach der Art des Luftschiffes ver- 
schieden, Beim starren System ist sie wenig beansprucht, da im 
Inneren kein erheblicher Ueberdruck herrscht, wie beim Ballonetluft- 
schiff oder beim Freiballon. Durch die inneren Ueberdrücke, sowie 
die Art der getragenen Last, durch den Zuschnitt der Ballonhülle und 
deren Elastizitätsverhältnisse ist die Form des gefüllten Ballons be- 
stimmt. Die Motorballons stehen meist unter einem zum Betriebe 
nötigen Ueberdruck von 30 mm Wassersäule. Durch Stampfbewe- 
gungen oder Schieflage der Längsachse wird die Gassäule vergrößert 
und es können hierdureh viel höhere Drucke entstehen. Solche starke 
Beanspruchungen vermeidet man bei Schiffen großer Länge durch 
Teilung in einzelne Räume, wodurch die größere Beweglichkeit der 
Zeppeline gegenüber Ballonetschiffen bedingt ist. Weitere Bean- 
spruchungen beim Lenkballon entstehen durch Böen oder infolge 
Druckentlastung an der Spitze des Ballons oder Druckvergrößerungen, 
durch Wirbelbildung in der Heckgegend während der Fahrt. Man 
verwendet: Einfache Ballonstoffe, die auf beiden Seiten gummiert 
sind. Doublierte Ballonstoffe können so hergestellt werden, daß die 
beiden Gewebe sich mit Ketten oder Schußfadenlagen decken (parallel 
dubliert) oder in der Weise, daß sich die Fäden unter einem Winkel 
von 45° kreuzen (diagonal dubliert). Dreifache Stoffe bestehen ent- 
weder aus zwei geradfädigen und einer diagonal laufenden Stoffbahn 
oder aus drei gerade dublierten Stoffbahnen. Zur Herstellung dub- 
lierter Stoffe werden zuerst die beiden Stoffe einseitig gummiert, 
darauf die Stofflagen mit den gummierten Seiten schräg oder parallel 
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aufeinander gebracht und durch ein Walzwerk fest aufeinanderge- 
preßt. Für die Festigkeit parallel dublierter Stoffe ist es von Wich- 
tigkeit, daß beim Kalandrieren die einzelnen Gewebelagen in Ketten- 
und Schußrichtung stets gleichmäßig gespannt sind und ihre Fäden 
genau parallel laufen. Nach dem Gummieren -und Dublieren wird 
der Stoff vulkanisiert. Einfache Ballonstoffe verwendet man, wenn 
an die Haltbarkeit nicht besonders hohe Anforderungen gestellt wer- 
den, wie bei kleineren Fesselballons, Freiballons mit Wasserstoff- 
füllung bis zu 300 cbm Inhalt, für Modellballons und Ballonets und 
für die einzelnen Gaszellen starrer Luftschiffe. Die dublierten Ballon- 
stoffe finden Anwendung für die Hüllen der neueren Luftschiffe und 
für Freiballons. Die größere Festigkeit der Stoffe für halb- und un- 
starre Luftschiffe bedingt natürlich gleichzeitig ein größeres Gewicht. 
Der dreifache Ballonstoff wird infolge seiner großen Haltbarkeit und 
Schwere nur für die größten halb- und unstarren Motorballons ver- 
wendet. Es war nun von Interesse, die Veränderungen der Elastizität 
der verschiedenen Gewebe durch die Gummizeitung kennen zu lernen. 
Es wurde das Verfahren von E. Müller (Zivilingenieur Bd. 28. 8. Heft) 
zur Prüfung verwendet, Geprüft wurde ein Baumwollgewebe, roh 
und gummiert, ein Leinengewebe roh und gummiert, ein Ramiegewebe 
roh und gummiert und ein gerade dublierter Ballonstoff. Die Ver- 
suchsstreifen hatten eine Lange von 500 mm und eine Breite von 
50 mm. Die relative Luftfeuchtigkeit im Versuchsraum war nahezu 
konstant 60 Proz., die Temperatur 18° C. Die Prüfungen ergaben, 
daß durch die Gummierung die Bruchfestigkeit der Rohgewebe im 
allgemeinen zunimmt. Die Bruchdehnung zeigt keine erheblichen 
Veränderungen durch die Gummierung, sie ist durch das Gewebe 
bereits bestimmt. Die Abnahme der Reißlänge wird durch die Zu- 
nahme des Quadratmetergewichts verursacht. Dagegen ist der Ein- 
flu8 der Gummierung auf die Elastizität deutlich an der Zunahme 


: 6 ree ; 
der Werte > (Verhaltnis der elastischen zur Gesamtdehnung im Bruch- 
-ki- 


F. Bayer, Beitrage zur Kenntnis der technologischen 
Eigenschaften von Asbest. (Gummizeitg. 30 S. 817—828, 838 — 840, 
856—859, 874—877, 1916.) -ki- 


Punsch, Die Konstruktion der Massivreifen. (Gummiztg. 30 
S. 820—821, 1916.) 

Der Aufbau eines Vollreifens erfolgt im allgemeinen derart, daß 
zunächst das Stahlband, auf dem der Reifen aufvulkanisiert werden 
soll, mit Hartgummi bedeckt wird und hierauf der Weich- oder eigent- 
liche Laufgummi aufgelegt wird. Das Ganze gelangt dann in Formen 
zur Vulkanisation. Die Mischungen für den Laufgummi haben einen 
Rohgummigehalt bis zu 50 Proz. Zusätze von Regenerat, Faktis, 
Teer und anderen die Mischung erweichenden Ingredienzen in erheb- 
licher Menge sind für Massivreifen nicht geeignet. Neben dem zur 
Vulkanisation nötigen Schwefel, Bleiglätte und vielleicht auch Mag- 
nesia usta kommen nur Füllstoffe in Betracht, die die Zähigkeit des 
Gummis erhöhen. Ob aber wirklich ein so hoher Gehalt an Mag- 
nesia carbonica, wie ihn verschiedene Fabrikate zeigen, zur Erzielung 
einer großen Festigkeit des Gummis und mithin Dauerhaftigkeit des 
Reifens unbedingt erforderlich ist, mag dahingestellt bleiben. Die 


moment) zu erkennen, 
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Mischung für den Hartgummi muß ebenfalls eine einwandfreie undhoch- 
wertige sein, die sich einerseits fest auf das Stahlband aufvulkanisiert 
und andererseits unlösbar mit dem Laufgummi verbindet. Die üb- 
lichen Mischungen mit Stoffabfällen, Staub, Oel etc. sind hier nicht 
am Platze. Von Wichtigkeit ist, daß in der Zeit, in der der Lauf- 
gummi ausvulkanisiert ist, auch der Hartgummi seine richtige Härte 
erlangt. Die Stahlbänder werden zunächst auf ihre richtige Größe 
und genaue Rundung kontrolliert, darauf aufs gründlichste mit Stahl- 
bürsten und mit Benzin gereinigt und mit einer gut klebenden Lösung 
mehrmals eingestrichen. Nach dem Trocknen der Lösung werden die 
schwalbenschwanzförmigen Rillen der Stahlbänder mit in entsprechen- 
der Breite geschnittenen Hartgummistreifen ausgufüllt und das ganze 
Stahlband auf der äußeren Seite mit einer Hartgummilage bedeckt. 
Dem Hartgummi auf dem Stahlbande nach althergebrachter Methode 
vorzuheizen, dürfte verfehlt sein. Auf die Hartgummilage oder even- 
tuell die Zwischenlage aus einem Gemisch von gleichen Teilen Hart- 
und Laufgummi erfolgt nun der weitere Aufbau des Reifens mit der 
Laufgummimischung nach verschiedenem Verfahren. Der vollständig 
aufgebaute Reifen wird dann in Formen vulkanisiert, Der Vulkani- 
sation muß eine, der Dicke der Gummimasse und den schweren 
Eisenformen proportionale, allmähliche Steigerung des Druckes und 
der Temperatur vorausgehen, um ein gleichmäßig durchvulkanisiertes 
Produkt zu erhalten, während die Dauer der Vulkanisation selbst 
sich nach der Zusammensetzung der Mischung richtet. -ki- 

Koelsch, Zur Toxikologie des Tetrachlormethans und 
Tetrachloräthans. (Gummizeitg. 30 S. 752, 1916.) 

Ueber diese beiden Flissigkeiten, die auch in der Gummiin- 
dustrie eine Rolle spielen, berichtet der Verfasser folgendes: Tetra- 
chlormethan wirkt vorwiegend narkotisch ohne lokale Schädigung, 
doch wurden auch Einzelfälle von Raserei und Ohnmacht, sowie 
ausgesprochen chronische Vergiftungen beobachtet. Tetrachloräthan 
soll giftiger als Tetrachlormethan sein. Gewerbliche Vergiftungen 
wurden in neuester Zeit aus der Flugzeugindustrie gemeldet. Auch 
einige Todesfälle kamen vor. Die beiden gechlorten Kohlenwasser- 
stoffe besitzen demnach unangenehme Eigenschaften, die sich bei 
längerer Einwirkung bei der gewerblichen Verwendung derselben 
geltend machen. Bei offener Anwendung des Tetrachloräthans in der 
Industrie ist dieser Stoff ein sehr bedenklicher Körper, der schon nach 
ziemlich kurzer Einwirkungsdauer schwere, selbst tödliche Erkran- 
kungen hervorrufen kann. Tetrachloräthan steht in seiner physiolo- 
gischen Wirkung dem Chloroform nahe, übertrifft dieses aber an 
Giftigkeit um das Vierfache. Die Verwendung dieses Mittels sollte 
man nur unter sehr scharfen Schutzmaßregeln erlauben. -ki- 

Asbestgewebe und Waren daraus zu bleichen. (Gummi- 
zeitung 30 S. 892, 1916.) 

Asbest bleicht man mit Perborat. Man gibt die Asbestgegen- 
stände in einen Holzkübel mit kochendem Wasser und spült sie 
hierin, dann wringt man aus und beginnt zu bleichen. Zum Bleich- 
bad nimmt man etwa 10 Liter Wasser von 55° C, gibt 45 g Natrium- 
perborat, 28 g Seife und 30 g Soda zu. Man deckt das Gefäß 10 Mi- 
nuten zu und rührt hiernach solange, bis alles aufgelöst ist. Nun 
legt man die Asbestgegenstände ausgestreckt in das Bad, wobei die 
Lagen nicht zu dick sein dürfen, da sonst das Bleichen ungleichmäßig 
erfolgt. Anfangs soll das Bad 55° C haben. Nach !/s Stunde er- 
_warmt man auf 70° C und beläßt '/: Stunde bei dieser Temperatur. 
Dann erhöht man auf 90° C. Sind sehr dünne Gewebe zu bleichen, 
so rechnet man die Bleichdauer 20 Minuten kürzer und steigert die 
Temperatur nur bis 80°C, Aus dem Bleichbad genommen, spült man 
erst in Wasser von 300 C und dann in kaltem. Das Trocknen erfolgt 
in der Sonne, eki- 

E. Bobeth: Der Luftreifen eine Notwendigkeit für den 
schnellen Kraftwagen. (Gummizeitg. 30, S. 915—916, 1916.) -ki- 

Rlebstoff und Farbstoff aus Sulfatzellstoffablauge. (Die 
Chemische Industrie 1915, S. 311). Nach einer Mitteilung von P. 
Cram im „Journal of Industrial and Engeneering Chemistry“ erhält 
man beim Abstumpfen der bei der Sulfatzellstoffablauge sich ergeben- 
den Schwarzlauge mit Salzsäure einen ausschließlich aus orga- 
nischen Stoffen bestehenden, nach dem Trocknen in der Hitze plasti- 
schen, in der Kälte bröckligen Niederschlag, der für folgende Ver- 
wendungszwecke geeignet sein soll: 1. Als Leim für Papier. Das 
Papier würde durch diesen Klebstoff allerdings etwas bräunlich ge- 
färbt werden. Uebrigens soll auch die ursprüngliche Schwarzlauge 
für diesen Zweck Verwendung finden können. 2. Als Firnis und 
Farbstoff für Holz. Hierfür wird eine Lösung des Niederschlages in 
verdünntem Alkali oder in Alkohol hergestellt. 3. Zur Gewinnung 
eines Schwefelfarbstoffes. Nach dem Erhitzen des trocknen Nieder- 
schlages mit gepulvertem Kaliumsulfid und Schwefel, Erhitzen auf 
180—230° C und Ausziehen des Rückstandes mit Wasser enthält der 
wäßrige Auszug einen Schwefelfarbstoff, der Baumwolle, Wolle und 
Seide tiefbraun bis braunschwarz färbt. 4. Zur Herstellung von 
anderen Farbstoffen für Wolle. Durch Behandlung des Niederschlages 
mit Salpetersäure erhält man einen Farbstoff, der Wolle braun färbt, 
wenn die Säure schwach war, und gelb, wenn die Säure stark war. 
Wenn man das nach dem Neutralisieren der Schwarzlauge mit Salz- 
säure vom Niederschlag Abfiltrierte der Destillation unterwirft, so 
enthält das Destillat Essigsäure und andere organische Stoffe, dar- 
unter auch Phenol. Aus dem zur Trockne eingedampften Destil- 
lationsrückstand soll sich eine Art Firnis erzielen lassen. Rn. 

A. Krieger, Prüfung von Terpentinöl auf Reinheit. 
(Chemikerzeitung 1916, S. 472.) Als Ersatz- oder Verfälschungsstoffe 
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für Terpentinöl kommen neben sogenannten Lackbenzinen vor allem 
Destillate des Steinkohlenteeres oder des Rohpetroleums in Betracht, 
während Produkte der Holzvergasung hierfür wohl auch geeignet, 
aber zu teuer sind. Die Untersuchungsverfahren von Terpentinöl be- 
ruhen auf der Einwirkung von Säuren, die auf Benzin, Benzol und 
Terpentinöl verschieden reagieren. Die bekanntesten Arbeitsweisen 
sind das Schwefelsäureverfahren von Herzfeld und das Salpeter- 
säureverfahren von Marcusson. Das Verfahren von Marcusson 
ist für den praktischen Gebrauch zu umständlich. Bei dem Verfahren 
von Herzfeld werden 10 ccm Flüssigkeit mit 30 ccm konzentrierter 
Schwefelsäure behandelt und die öligen Rückstände nochmals mit 
rauchender Schwefelsäure zusammengebracht. Ist das Terpentinäl 
rein, so darf eine Abscheidung nicht mehr vorhanden sein. Die Ab- 
scheidung der Einwirkungsprodukte von Säuren auf Terpentinöl ist 
jedoch nicht scharf, wenn nicht nach einer genau festgelegten Vor- 
schrift gearbeitet wird. Bei Verwendung von Schwefelsäure erhält 
man je nach dem Gehalt der Säure unschmelzbare oder flüssige 
Schmieren, die nur schlecht weiter untersucht werden können. Ver- 
fasser fand nun, daß sich die Schwierigkeiten beseitigen lassen, wenn 
man die unangegriffenen Anteile im Wasserdampfstrom abdestilliert 
und in folgender Weise verfährt: Man gibt 20 ccm Oel und 10 ccm 
eines Gemisches von 80 Teilen konzentrierter Schwefelsäure und 20 
Teilen Wasser (spez. Gewicht der Mischung 1,76) in einen trocknen 
Kolben von 500 ccm Inhalt und schüttelt das Ganze 10—15 Minuten. 
Dann läßt man zur Verdünnung der Schwefelsäure 200 cem Wasser 
zufließen, um schließlich den Kolben mit dem Dampfentwickler und 
Kühler zu verbinden, Das Destillat wird in einem Scheidetrichter 
aufgefangen, aus dem das Oel behufs weiterer Einwirkung erneut in 
einen trocknen Kolben gebracht und wiederumim Dampfstrom destilliert 
wird. Bei reinem Terpentinöl geht nach der Einwirkung der Säure 
bei der Dampfdestillation etwa | ccm wasserhelles Oel, bei der zweiten 
Sulfurierung mit anschließender Dampfdestillation 0,3 ccm Oel über, 
Ist gleichzeitig Solventnaphtha (Benzol) zugegen, so wird diese durch 
die Schwefelsäure von dem angegebenen spezifischen Gewicht nur in 
geringem Maße angegriffen und geht bei der Wasserdampfdestillation 
bis auf einen geringen Bruchteil über, so daß sie sich auf diesem 
Wege von Terpentinöl trennen läßt. Benzin vom Paraffincharakter 
wird durch Schwefel- bzw. Oleumsäure überhaupt nicht angegriffen. 
Sind Terpentinöl, Benzin und Benzol nebeneinander vorhanden, so 
geht bei der Dampfdestillation ein Gemisch von Benzol und Benzin 
über, die dann zur Vervollständigung der Untersuchung noch zu 
trennen sind. Hierzu dient die bekannte Eigenschaft von Solvent- 
naphtha (Benzol), daß sie mit einem Ueberschuß von Oleum behandelt 
unter Bildung von Sulfoverbindungen in Lösung geht, die mit Wasser- 
dampf nicht flüchtig sind. Die Lösung scheidet beim Eingießen in 
Wasser kein Oel ab. Die Trennung von Benzol und Benzin kann 
demnach in der Weise erfolgen, daß das nach der Entfernung des 
Terpentins entfallende Oel je nach dessen Menge mit 10—50 ccm 
Oleum behandelt und das Reaktionsgemisch in Wasser gegossen wird. 
Sollte sich hierbei Oel abscheiden, so wird es nochmals mit Dampf 
überdestilliert und als Benzin in Rechnung gestellt. Hat eine Oel- 
abscheidung nicht stattgefunden, so ist Benzin nicht vorhanden. Das 
nach der Einwirkung von Schwefelsäure 1,76 erhaltene Oel bestand 
in diesem Falle aus Benzol, Waren Benzin und Benzol vorhanden, 
so ergibt sich das Benzol aus der Volumverminderung bei der Ein- 
wirkung von Oleum, das Benzin aus der Menge des zuletzt erhaltenen 
Oeles. Auch die in letzter Zeit vielfach als Benzinersatzstoffe emp- 
fohlenen Mischungen, die kein Terpentinöl enthalten, sondern Mischun- 
gen von Alkohol und Benzol mit oder ohne Benzin darstellen, können 
nach obigem Verfahren untersucht werden. Die weitere Untersuchung 
erstreckt sich hauptsächlich auf die Bestimmung des Alkoholgehaltes. 
Zu diesem Zwecke wird das Gemisch mit der dreifachen Menge 
Wasser im Scheidetrichter geschüttelt. Es hat sich gezeigt, daß auf 
diese Weise der Alkohol vollständig herausgezogen wird und in die 
wäßrige Schicht übergeht. Seine Menge wird durch die Volum- 
differenz ermittelt. Rn. 
C. Budde. Nebenprodukte des Espartograses. Bei der Ver- 
arbeitung des Espartograses in der Papierindustrie ergeben sich zwei 
Nebenprodukte, der Espartostaub und die Schwarzlauge. Der Staub 
fällt ab beim Oeffnen der Ballen, er enthält 25—50 °/o eines wert- 
vollen, harten, hoch schmelzenden Wachses, welches verschiedener 
Anwendung zugeführt ist. Der nach der Entfernung des Wachses 
hinterbleibende Staub besteht nach der Kalzinierung hauptsächlich 
aus Kieselsäure er ist fein und scharf und kann vorteilhaft als Putz-, 
Polier- und Schleifmittel für Metalle und anderes dienen. Die Schwarz- 
lauge wurde bisher in Drehöfen verbrannt, und eine aus Soda beste- 
hende Asche gewonnen, Dabei gingen die organischen Stoffe ver- 
loren. Wird die Schwarzlauge mit einem geringen Ueberschuß Säure 
versetzt, so entstehen opake plastische Massen, welche sich in Wasser 
zu opaken Flüssigkeiten lösen. Diese färben Wolle und Seide direkt 
drabgelb. Beim Nachbehandeln mit Eisenchlorid oder Kaliumbi- 
chromat entstehen verschiedene braune Töne. Mit Kupfersulfat erhält 
man grünliche Khakitöne, auch lassen sich mit den Lösungen schöne 
orangene Töne auf Wolle und Seide erzielen. Wird die Schwarz- 
lauge mit einem großen Ueberschuß Säure behandelt, so erhält man 
harzige Körper, die heiß, weich und plastisch, kalt spröde und leicht 
zu pulvern sind. Das Harz kann zum Leimen braunen Papieres, zum 
Wasserdichtmachen, Beizen und Firnissen von Papier, Pappe, Ge- 
weben aller Art, von Leder, Holz, Metallen, vielleicht auch zur Her- 
stellung isolierender Firnisse dienen. Lösungen in Azeton, Methyl- 
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und Aethylalkohol können als Spritlacke verwendet werden. Das 
Harz ist löslich in Alkalilösungen, auch in Borax, und liefert einen 
guten Wasserfirnis. Für viele Zwecke kann es Schellack ersetzen. 
Imprägniert man ein Gewebe mit einer Lösung des Harzes in Ammo- 
niak und läßt trocknen, so bleibt das Harz unlöslich in den Poren 
zurück. Durch Formaldehyd wird das Harz härter und weniger lös- 
lich, es läßt sich durch Schwefel vulkanisieren. Mit Salpetersäure 
liefert es einen gelben Farbstoff, der Wolle und Seide direkt viel 
tiefer als Pikrinsäure fa: bt. Das Harz liefert auch Schwefelfarbstoffe, 
die man aber zweckmäßiger aus der Schwarzlauge direkt herstellt. 
Diese Farbstoffe sind braun, bei ihrer Herstellung muß man niedri- 
gere Temperaturen innehalten als sonst bei der Schwefelfarbstoffher- 
stellung. Wird dicke Schwarzlauge mit Schwefel gemischt und ge- 
linde erwärmt, so erhält ınan eine feinkörnige plastische Masse, 
welche sehr feine Eindrücke aufnimmt. Das Destillat von der Her- 
stellung des Harzes enthält hauptsächlich Essigsäure und Furfural. 
Letzteres läßt sich in einer Menge von 1,5°/o gewinnen, es enthält 
70°/o. reines Furfural, welches vielleicht als Ersatz für Benzaldehyd 
in der Parfümerie- und Farbenherstellung dienen kann. Furfural kann 
auch als Lösungsmittel für Nitrozellulose dienen und als Bestandteil 
von Firnissen. In dem nach dem Abdestillieren des Furfurals ver- 
bleibenden Rückstand finden sich höhere Homologen des Furfurals, 
Methyl- und Aethylfurfural usw. Nach dem Abdestillieren des Fur- 
furals erhält man als Rückstand Azetate, die auf Azeton oder auf 
Essigsäure verarbeitet werden können. Wasserfreie Essigsäure läßt 
sich in einer Menge von etwa 5° von dem Gewicht der Schwarz- 
lauge gewinnen, Um auch das Natron und den Stickstoff der Schwarz- 
lauge auszunutzen, wir diese mit Salpeterkuchen, d h. Natriumbisulfat 
bis zur stark sauren Reaktion versetzt. Beim Destillieren gehen 
Essigsäure und Furfural über. Bei 200°C. nimmt das Destillat alka- 
lische Reaktion an, es ist reich an Ammoniak, bei der letzten Destil- 
lation geht eine vaselineartige Masse über. die wohl Phenole enthält 
und zur Holzkonservierung dienen kann. In Ammoniak werden ®/4°Jo 
vom Gewicht der Schwarzlauge erhalten. Gegen Ende wird etwas 
Gas entwickelt, welches unter der Retorte verbrannt werden kann. 
Das Natron, das der Schwarzlauge und das des Salpeterkuchens, wird 
als Natriumsulfid gewonnen und kann zum Kochen des Espartograses 
verwendet oder kaustifiziert werden. In letzterem Falle wird der 
Schwefel aus dem Kalziumsulfidschlamm nach bekannten Verfahren 
wiedergewonnen. Natürlich läßt sich statt Salpeterkuchen auch Schwe- 
felsäure verwenden. S. 


Bidier-Belprediungen. 


Untersuchungen über das Ozon und seine Einwirkung auf orga- 
nische Verbiadungen (1903—1916) von Karl Dietrich Har- 
ries. Verlag von Julius Springer in Berlin. 1916. Preis 
geh. Mk. 24.—, geb. Mk. 27,80. 

Der bekannte "Verfasser, bis vor kurzem Professor an der Uni- 
versität Kiel, hat seine Experimental-Arbeiten über die Einwirkung 
des Ozons auf organische Verbindungen in dem vorliegenden Werke 
zusammengestellt, in Gruppen geordnet. Ein stattliches Buch von 
45 Druckbogen, das von der außerordentlich fruchtbaren wissen- 
schaftlichen Tätigkeit des Autors Zeugnis ablegt. Von den berühmten 
Harriesschen Untersuchungen auf dem Kautschukgebiet sind nur 
wenige gebracht, nämlich nur sofern dieselben historisch für die Ent- 
wicklung der Lehre von der Einwirkung des Ozons auf organische 
Verbindungen von Interesse sind; die gesamten Kautschukarbeiten 
sollen später in einem gesonderten Buche erscheinen. — Das vor- 
liegende Werk stellt sich den ähnlichen Werken E. Fischers und 
R. Willstätters würdig an die Seite; es sind klassische Bücher 
deutscher Forscher-Arbeit, -8. 
Neuerungen in Bleich-, Reinigungs- und Detachiermitteln. Er- 

gänzungsband des Werkes »Bleich- und Detachiermittel 
der Neuzeit“ von Professor Max Bottler 1916 Wittenberg 
(Bz. Halle), A. Ziemsen Verlag. Preis Mk. 3.—. 

Im Jahre 1908 erschien im gleichen Verlag von demselben Ver- 
fasser das Buch: Bleich- und Detachiermittel der Neuzeit. 
Vorliegende Schrift bringt nun hauptsächlich Neuerungen auf dem 
Gebiete der Bleich- und Reinigungstechnik. Es handelt sich 
nicht nur um Bleichen von Texti!stoffen, sondern auch um Methoden 
zum Bleichen von verschiedenem Material, ferner haben die neueren 
Reinigungs- und Waschmittel Aufnahme gefunden, sowie neuere 
Detachiermittel und Detachierverfahren. Das Büchlein ist bestens 
zu empfehlen, -8. 


Patent-Beridıt. 


Belegstoffe, Linoleum, Wachstuche (Patentklasse 8). 


D. R.-P. Nr. 293951’ Kl. 8k vom 3. August 1915. Mech. 
Bindfadenfabrik Rudolf Neunhöffer in Memmingen, Bayern. 
Verfahren zur Herstellung eines Bindfadenersatzes aus 
Baumwollabfallgarn. Die Erfindung bezweckt die Herstellung 
eines Bindfadenersatzes ohne Verwendung von Hanf und Hanfwerg. 
Das Verfahren besteht darin, aus geringen Baumwollabfallgarnen durch 
an sich bekannte Zwirnart und Appretur einen Bindfaden herzustellen, 
der eine genügende Haltbarkeit, das annähernde Aussehen eines Hanf- 
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wergbindfadens und dessen Charakter enthalt. Von dem Baumwoll- 
abfallgarn wird für 20fach ein Vorzwirn mit 4 Fäden Garn links- 
gedreht, welcher mit Rechtsdraht 5 mal dupliert den 20fachen Bind- 
fadenzwirn ergibt. Für 15- und 20 fach kommt ein 3 facher Vorzwirn 
linksgedreht in Betracht, welcher 5- bis 4fach rechtsgedreht wird, 
um 15- und 12fach Bindfadenzwirn zu ergeben, Für 8fach wird ein 
2 fach Linkszwirn gemacht, welcher 4mal genommen, rechts- 
gedreht, 8fachen Bindfadenzwirn ergibt. Es kann auch für 20- und 
16 fach ein linksgedrehter 4facher Vorzwirn gemacht werden, welcher 
5- bzw. 4fach rechts dupliert, 20- bis 16fachen Bindfadenzwirn er- 
gibt. Der so gewonnene Bindfadenzwirn wird folgendermaßen appre- 
tiert: Zuerst kommt der Zwirn in eine heiße Lösung von 25°/oigem 
Wasserglas von 16° B., worin er gut getränkt und dann etwas vor- 
getrocknet wird. Hierauf geht der Faden durch eine Schlichte aus 
8 bis 10 kg Kartoffelmehl, 2 kg kohlensaurer Magnesia, 1,5 ky Chinaclay 
und 0,5 kg gewöhnlichem Talg in 250 Liter Wasser gut gek: cht. Zum 
Schluß läuft der Faden über Dampfzylinder, wo er vollständig ge- 
trocknet und gewachst wird. Durch das Fullen mit Natronwasserglas 
erhält die Faser die nötige Härte und den Charakter der Hanfwerg- 
faser. In Vereinigung mit der übrigen Appretur ergibt sich dann die 
entsprechende Haltbarkeit und das Aussehen des Hanfwergbindfadens. 
S. 

D. R.-P. Nr. 293751 Kl. 81 vom 16. Juni 1914. Endre 
Meszaros in Budapest. Verfahren zur Erzeugung von leder- 
ersetzenden Stoffen. Verfilzbare tierische Gespinstfasern werden 
in losem oder zubereitetem Zustande behandelt, und zwar im ganzen 
angequellt, an der Oberfläche aber in Lösung bzw. in einen der Ver- 
filzung ähnlichen Zustand übergeführt. Die Gespinstfasern werden 
zu diesem Zweck in verdünnter Schwefelsäure oder dergl. bei unge- 
fähr 960 C gekocht. Aus der durch die Lösung bzw. teilweise Ver- 
filzung sich bildenden dicken Masse ergibt sich ein natürlicher Kieb- 
stoff, welcher zusammen mit dem durch das Anquellen hervorgerufenen 
Innendruck ein Zusammenhaften und Zusammenpressen der Faser- 
masse bewirkt, deren Dichte durch nachfolgende Pressung erforder- 
lichenfalls noch gesteigert werden kann. Außerdem wird noch ein 
ebenfalls nahezu siedendes Gemisch aus Leim, Harz, venetianischem 
Terpentin und Bleiganz benutzt, das von Fall zu Fall derart zu- 
sammengestellt wird, daß sich sein spezifisches Gewicht dem des zu 
behandelnden Stoffes gleichstellt. Dieses Kochen hat den Zweck, 
daß sich die Fasern mit der beschriebenen Flüssigkeit imprägnieren, 
wodurch die Faserfestigkeit gesteigert wird, ohne daß die Geschmei- 
digkeit der behandelten Fasermasse vermindert würde, Als Beispiel 
diene, daß Kalbshaare in 1:300 Raumteilen verdünnter Schwefelsäure 


‘bei 96° C ungefähr 12—16 Stunden lang gekocht und nachher in be- 


liebiger Form vorgepreßt werden. Die erhaltene Masse ist bis zur 
Vorpressung mit der nahezu kochenden verdünnten Schwefelsäure an- 
dauernd angenäßt zu haiten. Der Preßling wird nun getrocknet und 
in ein Gemisch gelegt, welches in 3 Teilen wie folgt hergestellt wird: 
Zunächst werden 1,5 Gewichtsteile Harz mit 4 Gewichtsteilen vene- 
tianischem Terpentin unter langsamer Zugabe von 2,5 Gewichtsteilen 
Bleiglanz und unter stetiger Rührung verschmolzen. Dann werden 6 
Gewichtsteile Leim in 4 Gewichtsteilen Wasser eingeweicht und be- 
sonders aufgekocht. Endlich werden 4 Gewichtsteile venetianischen 
Terpentins allein geschmolzen. Der zuletzt erwähnte Terpentin wird 
mit dem besonders aufgekochten Dickleiin vermischt und das Ganze 
mit dem zuerst vorbereiteten Gemisch verrthrt. Das gemeinsame 
Gemisch wird bei einem langsamen Feuer zubereitet und sodann bei- 
nahe bis zum Kochen gebracht. Der Preßling wird in diesem heißen 
Gemisch ungefähr 48 Stunden lang belassen, dann nachgepreßt und 
fertiggetrocknet. Man regelt das spezifische Gewicht des Gemisches 
am einfachsten durch Verdünnung oder Eindickung des Kochleimes. 
Das Verfahren ergibt eine wie zusammengeschmolzene dicke, jedoch 
elastische Masse, welche eine Zeit lang beliebig geformt werden kann, 
dann aber, wie Kunstleder, fest wird und eine wasserdichte Ober- 
fläche zeigt. Die Fasern selbst lassen sich darin weder unterscheiden 
noch aus dem Endprodukt herausziehen, die Festigkeit des behandelten 
Gewebes wird daher gegen den Anfangszustand bedeutend gesteigert. 
S 


Ver, St. Amer, P. Nr. 1184584. W. D. Snow, Winthrop, 
Me. Fußbodenbelag. Er besteht aus einer Schicht faserigen 
Stoffes, der mit Bitumen getränkt ist und auf einer Seite einen Ueber- 
zug und auf der andern Seite ein verstärkendes Gewebe hat. Es 
wird z. B. eine Lage Teerpapier mit Farbe auf der einen Seite ver- 
sehen und auf der andern Seite mit Gewebe beklebt. Oder getränk- 
ter Filz wird auf einer Seite mit Farbe versehen und auf der anderen 
Seite mit grob gewebtem Stoff und einem Zement, der Filz und Ge- 
webe dugchdringt und das Gewebe auf dem Filz festhält. S. 


Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


D. R.-P. Nr. 293070 Kl. 120 vom 24, April 1914, Zusatz z 
D. R.-P. Nr. 292818. Farbwerke vorm. MeisterLucius und 
Brüning in Höchst a. M. Verfahren zur Darstellung von 
Azetaldehyd aus Azetylen. Statt der in dem Verfahren des 
Hauptpatentes verwendeten (Juecksilbersalze findet hier metallisches 
Quecksilber in Gegenwart verdünnter Säuren Verwendung. S. 

D. R.-P. Nr. 293787 Kl. 120o vom 8. März 1913. Badische 
Anilin- und Sodafabrik in Ludwigshafen a, Rh. Verfahren 
zur Darstellung von Kohlenwasserstoffen und deren 
Derivaten. Das Verfahren besteht darin, daß man die Oxyde des 
Kohlenstoffs mit Wasserstoff oder wasserstoffreichen Verbindungen 
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oder mit Gemischen beider in Gegenwart von Katalysatoren unter 
höheren Drucken behandelt. S. 


Ver. St. Amer. P. Nr. 1184870. A. C. Rader, Upper 
Montclair, N. J. Verfahren zur Herstellung künstlichen 
Leders. Ein Gewebe wird mit einer plastischen Masse getränkt 


und überzogen, und zwar sn, daß das Gewebe sich mit bestimmter 
Geschwindigkeit zwischen einer Tragrolle und einer geheizten Rolle 
in einer Richtung bewegt und eine plastische Masse zwischen den 
Walzen auf das Gewebe gebracht wird. Die erhitzte Rolle läuft lang- 
samer als die Tragrolle und drückt die Masse in das Gewebe und 
schleift sie, während sie unter Druck steht, über das Gewebe hin. 
5. 
Ver. St. Amer. P. Nr. 1180497. — A. Heinemann, London. 
Verfahren zur synthetischen Herstellung von Glyzerin. 
Für die Herstellung von Glyzerin wird Dichlorpropan in Allylchlorid 
verwandelt durch Auftropfenlassen des Dichlorpropans auf erhitztes 
Alkali. S. 
Ver. St. Amer. P. Nr. 1185592, T. W. Pritchard (National 
Wood Distilling Co.) Wilmington. Verfahren zur Behandlung 
von Holzkreosotöl, Aus harzigem Holz erhaltenes Kreosotöl 
wird auf 260° C erhitzt, bis alle Stoffe mit Kreosotgeruch abdestilliert 
sind, dann werden bis 3700 C Oele frei von Kreosotgeruch abdestilliert, 
Das Produkt hat die allgemeinen Eigenschaften von Harzöl, hat aber 
weniger Harzsäuren, weniger oxydierte Säuren und eine niedrigere 
Jodzahl als Harzöl. 5. 
Ver. St. Amer. P. Nr. 1185588. H.M. Chase, Wilmington. 
Verfahren zur Herstellung neuer Oele aus Holzkreosot- 
ölen. Kreosotöl, Pech oder andere flüssige Produkte der trockenen 
Destillation von harzigem Holz werden in einer Blase oder Retorte 
erhitzt, durch Einleiten trocknen Dampfes wird unterhalb 130° C das 
leichte Oel abdestilliert, dann wird die Temperatur auf 200° C ge- 
steigert und trockner Dampf eingeleitet, um ein Oel mit den Eigen- 
schaften des Harzöls abzudestillieren. S. 
Franz. P. Nr. 477767. Jérome Magnin. Verfahren zum 
Undurchlässigmachen poröser Stoffe, wie Leder, Gewebe, 
Papier u. a. Das Undurchlässigmachen wird mit Paraffin vorge- 
nommen, welches in ge:hlortem Aethan oder Aethylen gelöst ist. 
Als Lösungsmittel kommen Di- und Trichloräthylen, sowie Perchlor- 
äthylen ın Betracht. Ihre Verwendung führt zu einer innigen und 
gleichmäßigen Tränkung, auch im Innern und in der ganzen Dicke 
der behandelten Stoffe. Neben den genannten Lösungsmitteln können 
Terpentin und Chlorkohlenstoffderivate, z. B. Tetrachlorkohlenstoff, 
verwendet werden. Auch können leichte und trocknende Oele, 
pflanzliche und mineralische Wachse u. a. m. nıitbenutzt werden. S. 
Brit. P. Nr. 297 vom Jahre 1915. — H. Stern, München. 
Vertahren zur Herstellung von Dienen. Isopren und andere 
Diene werden hergestellt auf folgende Arten: 1. Eine Mischung von 
einem aliphatischen Keton mit einem aliphatischen Alkohol oder Aether 
wird mit rauchender Schwefelsäure behandelt, das Reaktionsgemisch 
wird abgekühlt, die flüchtigen Reaktionsprodukte werden abdestilliert. 
2. Aethylen oder seine Homologen werden durch eine eıhitzte Mi- 
schung von Azeton oder seinen Homologen mit rauchender Schwefel- 
säure geleitet. 3. Aethylen oder seine Homologen oder die entspre- 
chenden Alkoholdämpfe werden zusammen mit verdampftem Azeton 
oder seinen Homologen durch eine rotglühende Röhre geleitet mit 
oder ohne delıytratisierend wirkende Stoffe und die Reaktionsprodukte 
werden in rauchender Schwefelsäure gesammelt. 4. Azeton oder 
seine Homologen werden mit rauchender Schwefelsäure erhitzt. S. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. (Patentklasse 22). 


D. R.-P. Nr. 293 188 Kl. 22i vom 3. März 1914. Elektro- 
Osmose Akt.-Ges. (Graf Schwerin- Gesellschaft) in Ber- 
lin. Verfahren zur Reinigung und Aufteilung von Leim 
und Gelatine beliebiger Herkunft, sowie leimartiger 
oder leimhaltiger Körper mit Hilfe des elektrischen 
Stromes. Schaltet man zwischen indifferente Diaphragmen Gela- 
tine oder Leimlösungen in einen elektrischen Stromkreis ein, so wan- 
dern zunächst die anorganischen lonen hinaus, während durch die 
indifferenten Diaphragmen sowohl die Osmose der Flüssigkeit wie 
der vorhandenen Kolloidteilchen verhindert wird. Hierbei findet 
im wesentlichen eine Reinigung des Leimes von Aschebestandteilen 
statt. Gleichzeitig tritt eine Gelbildung von vorher als Sol im Leim 
vorhandenen eiweißartigen Körpern ein. Bei genügender Verdün- 
nung fällt der Eiweißkörper als feste. Schicht zu Boden. Er kann 
auch mechanisch durch Zentrifugieren oder Filtration abgeschieden 
werden. Man erhält auf diese Weise transparente Leime. Ver- 
wendet man als anodisches Diaphragma eines mit stark positiver 
Ladung, so werden aus dem Leim mehr Bestandteile negativer, d. h. 
saurer Natur entfernt, eventuell kolloide Säuren, welche solbildend 
auf das Glutin wirken und dadurch die Qualität des Leimes herab- 
setzen. Die Eiweißkörper beginnen bei dieser Anordnung an die 
Anode zu wandern und setzen sich zum Teil an dem anodischen 
Diaphragma an. Die mit Hilfe stark positiver Diaphragmen dar- 
gestellten Leime zeigen eine wesentliche Qualitätssteigerung und Vis- 
kosität, Gallertfestigkeit und Schmelzpunkt erhöhen sich beträcht- 
lich. Der Säuregehalt hingegen ist niedriger als bei den mit in 
differenten Diaphragmen behandelten Leimen, eben weil mehr Säure- 
bestandteile hinausgewandert sind. Teilt man den Raum zwischen den 
beiden Enddiaphragmen durch ein Zwischendiaphragma, welches so 
hoch negativ geladen ist, daß die positiv geladenen, glutlnartigen 


Bestandteile des Leimes hinauswandern können und gibt man in die 
anodische Mittelkammer eine Leimlösung, in die kathodische Wasser, 
so wandern die glutinartigen Bestandteile durch das Zwischendiaph- 
ragma hindurch in die kathodische Mittelkammer. Die eiweißartigen 
Körper, Farbstoffe, Fett und sonstige Verunreinigungen bleiben zu- 
rück und wandern, soweit sie negativ geladen sind, zur Anode, falls 
das anodische Diaphragma für sie durchlässig ist. Hat die Lö- 
sung des kathodischen Mittelraumes sich genügend mit reiner Leim- 
substanz angereichert, so kann man sie abziehen. Die anodische 
Mittelkammer wird, wenn noch mehr Glutin oder glutinartige Be- 
stan.lteile aus dem im anodischen Mittelranm zurückgebliebenen Leim 
herausgezogen werden sollen, mit frischem Wasser gefüllt und weiter 
geführt. Trennt man die Leimlösung durch mehrere Kammern mit 
Zwischendiaphragmen bestimmter Ladung von den Polen, so findet 
schließlich kammerweise eine immer weiter und weiter gehende Auf- 
teilung statt. Die unter dem Einfluß des elektrischen Stromes von 
dem anodischen in den kathodischen Mittelraum gewanderten Leime 
zeigen hervorragende Eigenschaften. Sie sind qualitativ hochwertig, 
haben höhere Viskosität, sind praktisch neutral, fett- und aschefrei, 
ferner geruchlos und geschmacklos wie Gelatine, Diese Eigenschaften 
machen diese Leime für zahlreiche Industrien sehr wertvoll. Der 
im anodischen Mittelraum zurückgebliebene Leim zeichnet sich 
durch hohe Viskosität aus. Der darin enthaltene Eiweißkörper kann 
in der Lösung verbleiben, wieder in Solform gebracht oder ab- 
geschieden und für sich verwendet werden. Dieser Eiweißkörper 
stellt getrocknet eine äußerst zähe und elastische Masse dar, welche 
in Wasser quillt, aber sowohl in kaltem wie warmem Wasser unlös- 
lich ist, er stellt ein kompliziertes Gemisch meist globulinartiger 
Körper dar. (2 Zeichnungen.) 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29). 


D. R.-P. Nr. 293884 Kl. 29 b vom 23. Januar 1915, Ignaz 
Teller in Wien. Verfahren zum Karbonisieren von Schaf- 
wolle. Zum Karbonisieren von Schafwolle sind unter anderen zwei 
Verfahren bekannt geworden, von denen das eine in der Anwendung 
von Chlorzink besteht, während das andere Salzsäure benutzt, Beide 
Verfahren haben, einzeln angewendet, Mängel gezeigt, deren Behebung 
sich durch die gleichzeitige Anwendung beider Mittel ohne weiteres 
ergibt. Insbesondere ist die Karbonisierung der pflanzlichen Bestand- 
teile vollständiger und daher ihre Entfernung aus der Wolle leichter, 
ohne daß eine Beschädigung der Wollfasern eintritt. Außerdem ge- 
stattet das neue Verfahren die Wiedergewinnung bzw. die Regenerierung 
der Verkohlungsmittel, abgesehen davon, daß die auf die Wolle selbst 
ausgeübte Wirkung außer der Befreiung von Kletten noch in der 
weiteren Erscheinung besteht, daß die Wolle einen seidenartigen 
Glanz annimmt und sie für die spätere Verarbeitung, nämlich das 
Färben, geeigneter wird; namentlich aber läßt sich das neue Ver- 
fahren ganz in der Kälte durchführen. Der Vorgang ist im wesent- 
lichen folgender: Nachdem die Schafwolle in üblicher Weise, z. B. 
mit Seife und Soda, gewaschen und entfettet ist, wird sie zum Zwecke 
der Karbonisierung in ein Bad gebracht, welches aus einer gesättigten 
Lösung von Zinkchlorid in konzentrierter Salzsäure besteht; hier 
verbleibt die Wolle etwa l bis 2 Stunden in der Kälte, alsdann wird sie 
zur Wiedergewinnung der in ihr enthaltenen Flüssigkeit abgeschleudert, 
kommt sodann für etwa 15 Minuten in ein (15 prozentiges) Bisulfit- 
bad und wird endlich mit kaltem Wasser so lange nachgewaschen, 
bis das Ablaufwasser nicht mehr sauer reagiert. Die weiteren Maß- 
nahmen entsprechen den bekannten Vorgängen und bedürfen daher 
hier keiner weiteren Erwähnung. S. 


Schweizer. P. Nr. 72986. Albert Brunner, Männedorf, 
Schweiz. Titrierwage für Seide. Bei der Wage ist über Ska- 
len, welche parallel zueinander verlaufen und von denen jede einer 
bestimm'en Flottenlänge zugeteilt ist, ein Zeiger schwingbar, und die 
Einteilung der Skalen ist so getroffen, daß mittels des Zeigers der 
Titer je in derjenigen Skala abgelesen werden kann, welche der für 
die Untersuchung in Betracht kommenden Flottenlänge entspricht. 
(2 Zeichnungen). 


Ver. St. Amer. P. Nr. 1184323. J. Christophe, Lyon. 
Verfahren zur Herstellung glänzender Zellulosefäden. 
Fäden aus natürlicher Zellulose werden mit Aetznatronlösung von 
20 bis 30° B. (spez. Gew. 1,16 bis 1,26) behandelt, die überschüssige 
Lösung wird abgeschleudert und die Fäden werden in einem Vakuum- 
apparat mit 15 bis 30°/o ihres Gewichtes Schwefelkohlenstoff be- 
handelt. Die erhaltenen Zellulosexanthatfäden werden gestreckt, durch 
Behandeln mit geeigneten Lösungen in Zellulose zurückverwandelt und 
dann mit Natriumsulfitlösung, kochendem Wasser, verdünnter Mineral- 
säure und heißem Wasser behandelt. Die Behandlung mit Schwefel- 
kohlenstoff kann wiederholt werden, S. 


Brit. P. Nr. 1744 vom Jahre 1915. — J. W. Banister und 
C. A. Rittel. Feuerfeste Gewebe. Sie werden hergestellt mittels 
Glaubersalz und Borax in ungefähr gleichen Teilen. Eine geringe 
Menge Soda und Appreturmittel, wie Stärke oder Mehl, kann zuge- 
setzt werden, auch andere feuerfestmachende Stoffe, wie Ammonium- 
sulfit oder -phosphat, 


Brit. P. Nr. 2410 vom Jahre 1915. — J. Korselt, Zittau, 
Beschweren von Seide. Beim Beschweren oder vorher behandelt 
man mit reduzierenden Mitteln wie Formaldehyd oder Sulfiten, er- 
forderlichenfalls wird die Behandlung wiederholt. S. 

Brit. P. Nr. 2826 vom Jahre 1915. Röhm und Haas, 
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Darmstadt. Entbasten von Seide, Die Seide wird zunächst auf 
90—100°C erhitzt und dann erst mit Pankreatin behandelt, S. 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


D. R.-P, Nr. 292410 Kl. 38h vom 29. Dezember 1914. Kon- 
rad Stein in Pfaffendorf a. Rh. Vorrichtung zum Trocknen 
vonKork auf in einem Raume etagenförmig übereinander 
angeordneten Horden. An der Türe des Trockenraumes sind 
Bügel befestigt, welche den Abstand der Horden von der Tür und 
der gegenüberliegenden Wand des Trockenraumes festlegen, außer- 
dem sind die an der Wandung des Trockenraumes nicht anliegenden 
Horden mit einem Geflechtaufsatz ausgestattet, der das Fortblasen 
des Korkes verhindert. S. 

D. R.-P. Nr, 293890 Kl. 38h vom 22, April 1915. Gruben- 
holzimprägnierung G. m. b. H. in Berlin. Verfahren zur 
Konservierung von Holz. Das Verfahren besteht darin, daß 
konservierende oder feuerfestmachende Salze gemeinsam mit wässeri- 
gen Lösungen von Paraformaldehyd (Trioxymetyhlen) bzw, den ein- 
. zelnen Polymeren des Formaldehyds (a-, ß-, y-Trioxymethylen) ver- 
wendet werden. Die Auswahl der Salze hängt davon ab, ob und 
nach welcher Richtung ein Konservieren oder Feuerfestmachen be- 
absichtigt ist. Zur Konservierung des Holzes werden solche Salze 
als Zusatzmittel gewählt, welche an und für sich in gewissem Maße 
Holzzerstörer fernzuhalten imstande sind, z. B. Alkalifluoride, wie 
Fluornatrium, Kieselfluornatrium oder Schwermetallsalze, wie Chlor- 
zink, Kupfersulfat, Sublimat usw. Als organische Verbindungen sind 
beispielsweise verwendbar Natrium- oder Kaliumphenolat oder die 
Schwermetallsalze der Phenole oder die entsprechenden Verbindun- 
gen der Naphthole. Die Anwendung von Salzen der Phenolsulfosäure 
oder der Naphtalinsulfosäure ist wegen der geringen antiseptischen 
Kraft dieser Verbindungen nicht zweckmäßig. Um das Feuerfest- 
machen des Holzes zu erzielen, sind Zusätze von Ammoniumsulfat, 
Ammoniumphosphat, Ammoniumborat, Magnesiumsulfat usw. verwend- 
bar. Man verwendet z. B. eine Lösung, die 1 Teil Trioxymethylen 
und 6 Teile Natriumfluorid in 1000 Teilen Wasser enthält, doch kann 
sowohl bezüglich der Konzentration als auch des Mischungsverhält- 
nisses von Trioxymethylen und dem Zusatzsalz jede sonstige Ab- 
änderung getroffen werden, Die Imprägnierung wird in bekannter 
Weise vorgenommen, mit kalten oder warmen Lösungen unter An- 
wendung von Vakuum und Druck. Trioxymethylen kann auch ge- 
trennt von den anderen Lösungen eingeführt werden, S. 

D. R.-P. Nr. 293261 Kl. 39b Gr. 6 vom 31. August 1912, 
veröffentlicht am 24. Juli 1916. Knoll & Co., Chemische 
Fabrik in Ludwigshafena. Rh. Verfahren zur Herstellung 
von Formlingen aus Azetylzellulosen. Bei den bisher be- 
kannten Verfahren zur Herstellung von Formlingen aus Azetylzel- 
lulosen wurden genannte Massen meist durch Eindunsten einer 
Azetylzellulcselösung erhalten, Das Lösungsmittel ist bei diesen Ver- 
fahren, besonders wenn es sich um die Darstellung dickerer Schich- 
ten handelt, wie bei Kolloiden zu erwarten war, sehr schwer zu ent- 
fernen. Es wurde nun gefunden, daß es möglich ist, die chloroform- 
lösliche Azetylzellulose ganz ohne Anwendung eines Lösungsmittels 
in klare feste Form zu bringen, wenn man die fein verteilte, aufge- 
quollene Azetylzellulose, die mit Wasser’oder einer sonstigen indiffe- 
renten Flüssigkeit nachgewaschen ist, durch Pressung in zusammen- 
hängende Formen bringt. Es hat dieses noch den besonderen Vor- 
teil, daß die Azetylzellulose unmittelbar aus ihrer primären Lösung 
nach Auswaschung und gegebenenfalls Wiedergewinnung der Essig- 
säure verarbeitet werden kann. Selbstverständlich lassen sich nur 
solche chloroformlösliche Azetylzellulosen verwenden, die, wenn ihre 
Lösungen zu dünnen Schichten ausgegossen werden, nicht schon nach 
kurzer Zeit brüchige, unbrauchbare Gebilde liefern. Ausgeschlossen 
sind also solche Azetylzellulosen, die bei der Azetylierung hydro- 
lytisch abgebaut wurden und die die Zersetzung der Azetylzellulose 
befördernden Sulfoester der Zellulose enthalten. Beispiele: 1. Eine 
Lösung von primärer, chloroformlöslicher Azetylzellulose in Eisessig 
wird durch Wasser in fein verteiltem Zustande ausgefällt, durch 
Nachwaschen mit Wasser vollständig von der Essigsäure befreit und 
die weiße, schlammige Masse ohne vorherige Trocknung direkt unter 
Druck von der aufgesaugten Flüssigkeit befreit. Das Produkt er- 
härtet alsdann beim Auftrocknen zu einer nach und nach immer 
klarer durchscheinenden, festen Masse, 2. Wie 1., doch wird vor der 
Pressung das Wasser verdrängt durch Alkohol oder eine andre niedrig 
siedende Flüssigkeit, in der die Azetylzellulose unlöslich ist. 3. Eine 
primäre Lösung von chloroformlöslicher Azetylzellulose wird mit 
Benzol oder einem anderen geeigneten Fällungsmittel in fein verteil- 
tem Zustande ausgefällt, durch Nachwaschen mit Benzol u. dgl. ge- 
reinigt und wie unter l. geformt. 4. Fertiges chloroformlösliches 
Azetylzellulosepulver wird in geeigneter Weise gequollen und wie 
unter I. geformt. 5. Wie l. bis 4., jedoch unter Zusatz von geeig- 
neten Füll- oder Farbstoffen, Die Massen können mit oder ohne 
Zusatz von Farbstoffen angewandt werden. Auch können sie mit 
allerhand Einlagen, wie Geweben, Papier usw., versehen an 

sch. 

D. R.-P. Nr. 293103 Kl. 39b Gr. 8 vom 7. April 1915, ver- 
öffentlicht am 10, Juli 1916. Süddeutsche Roßhaargarn- 
werke G. m. b. H. in Aldingen b. Spaichingen, Württem- 
berg. Verfahren zur Herstellung einer elastischen Masse. 
Es ist bekannt, elastische Massen, welche z. B, als Fischbeinersatz 
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dienen können, in der Weise herzustellen, daß loses, etwa durch 
Kämmen geradegelegtes animalisches Haar, insbesondere Rofhaar, 
mit einer elastisch bleibenden Masse in Streifen- oder Plattenform 
zusammengepreßt wird. Hierbei ist es natürlich unvermeidlich, daß 
die Haare mehr oder weniger quer durcheinander kommen. Werden 
dann solche Platten o. dgl. in schmälere Stücke zerschnitten, so 
werden infolgedessen viele Haare durchschnitten, wodurch diese zu- 
meist doch zu Korsettstäben, Kragenstützen u. dgl. bestimmten 
Streifen zum großen Teil an Elastizität und Haltbarkeit verlieren. 
Die Haare werden nach öfterem Biegen an den Rändern ausspleißen, 
diese rauh machen und damit die ganze Versteifungsanlage für den 
Träger des damit versehenen Kleides lästig und unbequem gestalten. 
Die Erfindung betrifft nun ein Verfahren, das auf bequemere, schnel- 
lere und einfachere Weise die Herstellung eines solchen elastischen 
Körpers in besserer, gleichmäßigerer, sauberer und haltbarerer Aus- 
führung ermöglicht. Dieses Verfahren besteht darin, daß die Haare 
durch Verweben mit einer Textilfaser gleichgerichtet geradegelegt, 
dieses Gewebe dann mit einer elastischen Masse imprägniert bezw. 
in diese eingebettet und mit dieser hierauf zusammengepreßt wird. 
Durch das Verweben werden die Haare genau parallel nebeneinander 
gelegt und in dieser Lage gehalten, und zwar so, daß sie weder beim 
Imprägnieren mit der Masse, noch beim Einbetten in diese, noch 
unter dem Preßdruck irgendwie ihre Lage verändern können. Vor- 
teilhaft wird dieses Gewebe so hergestellt, daß die Kette aus der 
Textilfaser, z. B. Baumwolle, Seide o. dgl., und der Schuß aus Roß- 
haar oder ähnlich langem Haarmaterial besteht. Dieses Gewebe 
wird dann z. B. mit einer Kautschuklésung (am besten Paragummi) 
behandelt bezw. in eine solche Masse eingebettet und dann mit dieser 
warm unter starkem Druck zu einem homogenen platten- oder stab- 
förmigen Körper zusammengepreßt. Das Zerschneiden solcher Platten 
oder Streifen auf geringere Breiten erfolgt natürlich parallel zur 
Richtung der Haare. Letztere laufen dann stets parallel zu den 
Schnitträndern, so daß diese nicht ausfasern können und die Streifen 
auf die Dauer ihre Elastizität und ein gleichmäßig sauberes Aussehen 
behalten Zur Gewinnung dickerer Platten oder Schienen werden 
zwei oder mehrere Platten o, dgl. mit der Masse bestrichen und zu 
einem einheitlichen Körper zusammengepreßt, welcher dann in der 
angegebenen Weise auf die nötigen Formate zerlegt und marktfähig 
gemacht werden kann, Derart hergestellte Schienen, Spangen, Bänder, 
Platten u. dgl. besitzen bei gleicher Elastizität wie bestes Fischbein 
eine viel größere Haltbarkeit und Bruchfestigkeit und damit Lebens- 
dauer, wodurch diesem Material auch eine viel ausgedehntere Ver- 
wendbarkeit gesichert ist. Um die derart gewonnenen Erzeugnisse 
marktfähig zu machen, können sie je nach Verwendungszweck (in- 
soweit noch kein Material- oder Preßglanz vorhanden ist) geschliffen, 
poliert oder durch einen geeigneten chemischen Ueberzug unempfind- 
lich gegen Wärme, Kälte, Feuchtigkeit usw. gemacht oder mit einem 
schlauchartigen Gewebe- o. dgl. Ueberzug versehen werden. Sch, 
Brit. P. Nr. 9178 vom Jahre 1915. E. Wiese, Hamburg. 
Gelatinelösungen, besonders für das Zusammenkleben 
von Glas, Eine zum Aufkitten mikroskopischer Gegenstände und 
naturwissenschaftlicher Objekte geeignete Gelatinelösung wird erhalten, 
indem man z. B. zu 1 Liter Wasserstoffsuperoxyd von 3°/o 100 ccm 
Essigsäure setzt und in der Mischung zuerst 180 g Zinkchlorid und 
dann 600 g Gelatine löst, Man läßt 4 bis 5 Tage stehen und filtriert. 
Die Lösung eignet sich auch zur Herstellung von Verbundglas. S. 
Brit. P. Nr. 2633 vom Jahre 1915. E. Wagner, Berlin. 
Lederersatzstoffe. Sie werden hergestellt aus Eiweißstoffen, z. 
B. Bakterien- oder Fermentalbuminen, Albumin, Leim oder Mischun- 
gen davon durch Gerben der Oberfläche mit verdünnten mineralischen 
Lösungen und des Innern mit Pflanzengerbstoffen, Formalin oder 
Mischungen davon, Die pflanzliche Gerbung macht das Innere 
schmiegsam und weich, die Mineralgerbung das Aeußere hart und 
widerstandsfähig. Die mineralische Gerbung wird mit schwachen 
Lösungen kurze Zeit bei 20°C und darunter ausgeführt, die Lösun- 
gen werden aufgesprüht oder aufgestrichen. Die Außenschicht kann 
vor oder nadh der innern gegerbt werden. Es wird z. B. ein Ge- 
webe mit Albuminlösung getränkt, pflanzliche Gerbstoffe oder For- 
malin werden den Lösungen am Anfang oder nach der mineralischen 
Gerbung zugesetzt, zusammen mit Mitteln, welche das Material 
schmiegsam machen, und mit gemahlenem Leder, Faktis, Farben, 
Rizinusöl, Holzöl usw. Formalin kann in Dampfform angewendet 
werden. Das Narben der oberflächlich gehärteten Albuminlagen 
wird zwischen der pflanzlichen oder Formalingerbung und der minera- 
lischen vorgenommen. Die Gerbung der Albuminschicht kann auch 
nach Härten mit den mineralischen Mitteln von der Grundseite her 
mit Pflanzengerbstoff, Formalin oder Mischungen davon vorgenommen 
werden. | S. 
Brit. P. Nr. 140 vom Jahre 1915. — S. Graves, St. Louis. 
Ueberzugsmassen. Ueberzugsmassen, die undurchlässig für Kohlen- 
wasserstoffe, Wasser u. a. sind, werden erhalten mittels einer Mi- 
schung von Pyroxylin, Dextrin, Alkohol und Aether oder Holz- 
geist. Zur Erhöhung der Bicgsamkeit und Haftfähigkeit werden 
Mischungen von Terpentinöl, Rizinusöl, Olivenöl und Nitroglyzerin 
zugefügt. Farbstoffe können zugesetzt werden, ` S. 
Brit.P.Nr.75 vom Jahre 1915. Deutsche Gasglühlicht- 
Akt.-Ges. Zelluloseester. Zelluloseester mit mehr als 20°/e 
gebundener Fettsäure werden erhalten aus Hydrazellulosen durch 
Behandeln mit den Homologen der Ameisensäure in Gegenwart von 
Katalysatoren und in Abwesenheit von Fettsäureanhydriden. Die 
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Hydrazellulosen werden in gequollenem Zustande angewendet. Fs 
wird z. B. Zellulose mit Schwefelsäure, Eisessig und Wasser geknetet 
und ein Gemisch von Eisessig und Schwefelsäure wird zugegeben. 
Hydrazellulose fällt zuerst aus und geht dann in Lösung, wie die 
Esterifizierung fortschreitet. Dann wird weiter Schwefelsäure und 
Eisessig zugesetzt, nachdem die Hydrazellulose in Lösung gagangen 
ist. Oder es wird Baumwolle in Schwefelsäure gelöst, mit Wasser 
gefällt und die gequollene Hydrazellulose wird mit Eisessig behandelt, 
in welchem Chlorwasserstoffgas gelöst ist. Oder aus Filtrierpapier 
wird durch Behandeln mit Natronlauge Hydrazellulose hergestellt, die 
dann mit Eisessig und Phosphorsäure behandelt wird, Oder Zellulose 
wird geknetet mit Schwefelsäure, Wasser oder Propionsäure, Hydra- 
zellulose fällt erst aus und geht dann in Lösung. Oder Baumwolle 
wird mit Natronlauge in Hydrazellulose verwandelt und auf diese 
wird Eisessig und Schwefelsäure zur Einwirkung gebracht. Oder 
Zellulose wird geknetet mit Schwefelsäure und Wasser, die durch 
Wasser gefällte Hydrazellulose wird mit Eisessig und Sulfurylchlorid 
behandelt. Oder Baumwolle wird durch Natronlauge in Hydrazellu- 
lose übergeführt und diese durch Einwirkung von Eisessig und 
Pyrophosphorsäure verestert. Oder Hydrazellulose wird durch Eis- 
essig und Schwefelsäure in Hydrozellulose verwandelt und diese mit 
Eisessig, Metaphosphorsäure und Schwefelsäure verestert. S. 
Brit. P. Nr. 100073. Akt.-Ges. für chemische Produkte 
vorm. H. Scheidemandel, Berlin. Verteilen gelatineartiger 
Stoffe, Die Stoffe werden ‘in warmer wässriger Lösung in eine kalte 
Flüssigkeit eingebracht, z. B. ein Oel oder eine Oelmischung vom 
spez. Gew. 0,8 bis 1,2, z. B. in Maschinenöl von der Viskosität 6 bei 
500 C. Ein Förderband schafft die Leimkügelchen aus der Flüssigkeit, 
das anhängende Oel wird abgewaschen, z. B. mit Benzin, welches 
dann beim Trocknen wiedergewonnen wird. S. 


Tedinifche Notizen. 


Ueber Klebstoffe. Hiermit sollen hauptsächlich solche Kleb- 
stoffe verstanden werden, welche als Leimersatz u. dgl. den ver- 
schiedensten Bindezwecken, sei es um Holz, Papier, vielleicht auch 
Porzellan oder Leder u. dgl. zusammenzuhalten, dienen, während die 
mehr als Kittmassen angesprochenen Bindemittel hier außer Acht ge- 
lassen werden. Es soll uns von lnteresse sein, zu ermitteln, welche 
Stoffe bislang am meisten für Klebezwecke benutzt wurden und welche 
wesentlichen Umstănde für die einzelnen Rezepte maßgebend sind. 

Die bekanntesten Klebstoffe, nämlich der tierische Leim (Kölner 
Leim, Tischler Leim), sowie der Gummi arabicum haben im Stärke- 
mehlgummi (Dextrin) seit langem einen Konkurrenten gefunden, 
ebenso die Stärke, welche zur Herstellung des Stärkekleisters dient. 
Vielfach ist es nicht nur die Wohlfeilheit und Billigkeit, welche nament- 
lich in der Industrie einen bestimmten Klebstoff bevorzugen läßt, son- 
dern es sind mancherlei Anforderungen in mechanischer und physika- 
lischer Hinsicht, die selbst in Rezeptmischungen besondere Maßnahmen 
erheischen, Und wenn wir die Patentliteratur auf die verschiedenen 
Herstellungsverfahren für Klebmittel daraufhin durchsehen, so erkennt 
man, daß es oft gar nicht einfach ist, ein für den bestimmten Zweck 
allen Anforderungen entsprechendes Mittel zu finden, und es bleibt 
auch heute noch manch ungelöste Aufgabe, namentlich wo die ein- 
zelnen Rohstoffe schwer oder gar nicht erhältlich sind, wie z, B. 
Kautschukbindemittel oder Harzklebstoffe, auch Klebstoffrezepte, bei 
welchen gewisse Säuren wie z. B. Salpetersäure in Anwendung kommen. 

Die Stärke findet Anwendung in Verbindung mit Leinöl, 
welches unter Einwirkung von Zinkoxyd in sog. Zinkoleat umgewandelt 
ist zur Herstellung eines Stärkekleisters. Lösliche Stärke wird durch 
Chlorkalkzusatz, Natriumperoxydzusatz gewonnen, wodurch die Stärke 
gleichsam oxydiert wird. Aus Starke wird ein Leimersatz gewonnen 
in einem Verfahren, beruhend auf der Wechselwirkung zwischen 
Stärke einerseits und der Lösung eines unterschwefligsauren Alkalis, 
z. B. Kaliumhypochlorit andererseits. Stärke kann auch mit Gelatine 
unter Erwärmung vermischt werden, indem man die Stärke, welche 
mit Wasser angerührt wurde, in der heißen Gelatinelösung auf- 
“quellen läßt, Man kann auch Stärke mit fast gleicher Menge ara- 
bischem Gummi in Lösung vermengen und einen Teil Zucker zu- 
setzen und das Ganze im Wasserbad kochen, wodurch man einen 
sehr wirksamen Klebstoff erhält. Der Zucker spielt verschiedentlich 
eine Rolle. So soll ein Gummi arabicum-Ersatz durch Behandlung 
der Stärke mit Schwefelsäure erzielt werden, indem man die Lösung 
solange stehen läßt, bis Zucker nachweislich ist, worauf man die 
Säure mit kohlensaurem Kalk abstumpft. 

Das Kasein oder der Milchkäsestoff bildet häufig den 
Grundstoff zum Leimersatz und zur Klebmittelherstellung. Kasein 
ist in Boraxlösung auflösbar. Um einen Leimersatz zu erhalten, 
wird Ammoniak und Natronlauge unter Rühren zugegeben und das 
Rühren solange fortgesetzt, bis ein genügend Faden ziehender Leim 
entstanden ist, der gegebenenfalls noch mit Wasser verdünnt werden 
kann. Unter Zumischung von gelöschtem Kalk erhält man schon 
ein mehr kittartiges Mittel, namentlich zum Zusammenkleben von 
Porzellanteilen u. dgl. Käsestoff mit Kalk bindet gut, erstarrt aber 
leicht, weswegen ein Ammoniakzusatz ratsam, und wenn man den 
Kalk als Anstrich erst kurz vor dem Znsammenhalten der Klebstellen 
aufbringt, so erreicht man den Vorteil rascher Erhärtung, ohne vor- 
her das Klebmittel in seiner flüssigen Eigenschaft zu beeinträchtigen. 

Wasserglas dient auch vielfach als Grundlage für Klebmittel, 
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namentlich in Verbindungen. So kann man Wasserglas mit Kasein 
vermischen und auch einen Zuckerzusatz zur besseren Geschmeidig- 
machung beigeben. Auch Alaunzusatz sowie Beimischung trockner 
Oele wird zu Kaseinklebmitteln anempfohlen. Aus Wasserglas wird 
ein Klebstofl unter Zusatz von Borax, Talkum und Kreide und Er- 
wärmen mittels Natronlaugebehandlung hergestellt, wobei ein nicht 
verwendbarer übriger Bodensatz entsteht. Auch kann man einer 
Lösung von Kasein und Soda sowie etwas Magnesiumchlorid Wasser- 
glas hinzufügen, wodurch ein in Lösung bleibender Klebstoff ent- 
steht. 

Albumine (Eiweißstoffe), Hefe, Kleber, Pflanzen- 
schleime, Pflanzengummi, Tragant u. dgl. werden als 
Grundlagen oder z. T. als Mischstoffe für Klebmittelherstellung be- 
nutzt So wird Kleber mit schwefl. Säure zu diesem Zweck behandelt, 
Hefe unter entspr. auf die Vernichtung ihrer Keimfähigkeit hinzielender 
Behandlung kann mit Dextrin- oder Stärkelösung vermischt werden. 
Man stellt aus Johannisbrotkernen Klebmittel her, und beweisen ver- 
schiedene patentierte Verfahren die Bedeutung dieses Rohstoffes für 
Klebmittelherstellung. Man behandelt zu dem Zweck die Masse mit 
einer Säure (Schwefelsäure). Die Verwendung von Johannisbrotkernen 
für den genannten Zweck an sich ist schon lange bekannt. Rüben- 
schnitzel, welche entzuckert sind, hat man zur Klebmittelherstellung 
ausgenutzt, indem man die Schnitzel mit Eisessig, Oxalsäure, Ameisen- 
säure u. dgl. behandelte und dadurch die unlösliche Metaarabinsäure 
in lösliche Arabinsäure überführte.e Die Behandlung geschah unter 
Erwärmung. Auch Hornabfälle nutzte man in dieser Hinsicht aus, 
indem man sie heiß auflöste unter Zusatz von Soda und gelöschtem 
Kalk. Solche Hornlösung wurde dann mit der Ablauge der Holzstoff- 
oder Zellulosefabrikation, der sogenannten Sulfitablauge vermengt, 
welche an sich auch einen Grundstoff zur Klebmittelherstellung bei 
verschiedenen patentierten Verfahren bildet. 

Harz- und Zelluloidlösungen dienen als Klebmittel-Grund- 
stoffe. Nach patentiertem Verfahren wird die Zelluloidlösung mit 
Oxalsäure behandelt, wobei die organische Säure als fester Rückstand 
im getrockneten Klebstoff verbleibt. Die Klebkraft von Harzmischun- 
gen wird nach ebenfalls patentiertem Verfahren durch Zusatz von ge- 
ringen Mengen eines Esters einer aromatischen Säure, z. B. Benzoe- 
säureäthylester erhöht. Nach anderem patentierten Verfahren wird 
insbesondere ein Klebstoff für faserige Stoffe, Gewebe, Leder u. dgl. 
aus Zelluloidlösung (Azeton löst Zelluloid) und Gummilack (Schellack) 
in besonderer Behandlung gewonnen. 

Oft wiederholen sich in den einzelnen Rezepten und Verfahren 
die Grundstoffe und Maßnahmen, und es richtet sich ein besonderer 
Zusatz zuweilen nach einem ganz besonderen Verwendungszweck des 
betreffenden Mittels. Das Anwendungsgebiet der Klebstofie ist ja 
auch ungeheuer groß. Es kommt einmal auf die Materie an, die 
zusammengehalten werden soll, z B. Papier, Pappe, Holz, Leder, Ge- 
webe, oder auch verschiedene Materien z. B. Linoleum auf Holz 
(Fußboden), Farbebindemittel usw. Der eine Leim soll rasch trocknen, 
ein anderer soll dauernd und eine gewisse Geschmeidigkeit behalten, 
sei es um ein Schwinden beim Eintrocknen und Reißen zu vermeiden, 
sei es um die an sich etwas plastische oder nachgiebige Materie 
festzuhalten und sich ihr anzupassen, So wird für Linoleum oder 
Leder zuweilen ein möglichst klebrig bleibendes Mittel verlangt. 
Für manche Klebstoffe, insbesondere für tierische Leime, ist ein 
bekanntes Weicherhaltungsmittel Glyzerin. Je mehr Glyzerinzusatz, 
desto flüssiger bleibt der Leim. Wogegen z. B. Kalkzusätze oder 
Barythydrat als Füllstoffe härter machen und Tannin den Leim 
wasserunlöslich macht, an dessen Stelle auch Formaldehyd treten 
kann. Ein sogenannter Schwefelleim wird aus Leim und gelöschtem 
Kalk und. Schwefelkohlenstoff bereitet und besonders feste Bindung 
schaffen, Trockene Oele (Rizinus-, Leinöl) sowie Sirup als Zusätze 
geben, wo sie angebracht sind, ebenfalls eine gewisse Plassizität des 
Klebstoffes. Um Textrin leicht wasserlöslich zu machen, empfiehlt sich 
ein Zusatz von einem wasserlöslichen Kalziumsalz z. B, salpetersaurem 
Kalk (nach einem bereits erloschenen Patent). Hierdurch soll auch die 
Ausnutzung ökonomischer werden und der Geruch und die Farbe sollen 
herabgemindert werden, auch reagiert die Mischung nicht sauer. 

Die Verwendungsart und die Eigenschaft eines Klebmittels sind 
oft so eigenartig, daß z. B. nach einem lange erloschenen Patent 
ein aus Kaolin (oder Bergkreide, Ton), Dextrin und Glyzerin beste- 
hendes Gemenge dazu dienen soll, die Fingerspitzen beim Aufzählen 
von Formularen, Papiergeld sowie beim Umblättern feucht und klebrig 
zu halten, und den feuchten Schwamnı ersetzen und alle durch das 
Befeuchten der Finger mit der Zunge entstehenden Befürchtungen in 


. sanitärer Flinsicht beseitigen soll. 


(Anzeiger für Berg-, Hütten-, Metall- und Maschinen-Industrie.) 

Die Holzkonservierung in den Vereinigten Staaten. Mehrere 
Jahrzehnte zurück hatte die Holzimprägnierung in den Vereinigten 
Staaten noch wenig Bedeutung, und erst als die Waldbestände sich 
zu lichten begannen, verwandte man mehr Mühe darauf, namentlich 
den beim Bahnbau gebrauchten Hölzern eine längere Lebensdauer zu 
geben. Das erstemal wurden, soweit nachweisbar, in Maryland 1838 
imprägnierte Eisenbahnschwellen verwendet, und die erste Konser- 
vierungsanlage mit Sublimat in offenen Holzbottichen wurde 1848 in 
Lowell, Massachusetts, errichtet. Die erste Kreosotierungsanlage 
wurde 1876 von der Louisville und Nashville-Eisenbahn in West 
Pascagoula, Miss., in Betrieb gesetzt. Im Jahre 1885 wurden 120000 
Schwellen impragniert, etwa 0,25 Proz. des damaligen Jahresbedarfs 
in den Vereinigten Staaten. Die Zahl wuchs Jahr um Jahr gewaltig 
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und betrug 1914 schon 43600000, aber doch nur ca. 30 Proz. von 
der Gesamtzahl der in diesem Ir" verkauften. Etwa zwei Drittel 
waren behauen, ein Drittel ge . vor der Imprägnierung wurden 
sie 4 bis 12 Monate der Lufttr ing ausgesetzt. Die erste sehr 
große Anlage für Konservierung von Hölzern aller Art war die 1885 
erbaute von Atchinson in Topeka und Santa Fe. 1890 existierten 
8 Anlagen, die sich bis 1914 auf 96 vermehrten. Da die Konser- 
vierung der Hölzer viel Arbeit und Kosten verursacht, so ist es von 
Interesse, zu wissen, daß unter Zugrundelegung der berechneten mitt- 
leren Lebensdauer die rohe Eisenbahnschwelle pro Jahr 24 ct., die 
imprägnierte 20 ct., also nur 84 Proz. davon kostet, und daß z. B. 
die Baltimore und Ohio-Eisenbahnen mit 13000 km Gesamtstrecken 
durch die Verwendung von imprägnierten Schwellen jährlich 840 000 
Dollar ersparen. (Nach Angaben in „Wood Preserving“, Baltimore, 
1915, III. Quartal.) Hans Boerner. 

Die Unentzändlichkeit von Holz. Holzimprägnierungsanlagen 
könnten sehr wohl die Holzbehandlung dahin erweitern, daß die Hölzer 
mit einer Salzlösung getränkt werden, die die Brennbarkeit verringert. 
R. E. Prince, Assistent Engineer im Forstdienst der Vereinigten 
Staaten, hat die Wirkung verschiedener Salze‘und bei einer Reihe 
von Holzarten in dieser Hinsicht untersucht. An Chemikalien wurden 
in Betracht gezogen: 1.Solche, die bei innerer Erhitzung sublimieren 
und deren Dämpfe nicht entzündbar sind: Salmiak und Ammonsulfat. 
2. Solche, die ihr Kristallwasser abgeben oder zu unentzündbaren 
Gasen zerfallen: Ammonphosphat, Natriumbikarbonat, Oxalsäure, 
` Alaun, Borax. 3, Solche, die für sich oder in ihrem Kristallwasser 
schmelzen: Borax, Alaun, Ammonsulfat. Es ergab sich, daß, um die 
freie Brennbarkeit der Edeltanne zu verhindern, folgende Konzen- 
trationen der Durchtränkungsflüssigkeiten nötig waren: 

Ammonphosphat 6 °/, ‘konz, 
Ammonsulfat 10° „ 
Ammonchlorid 10°%o , 


5 Teile Ammoniumsulfat 
€ » Ammonphosphat 8°, konz 
Borax 10%: » 
5 Teile Borax 10% 
5 „ Ammonsulfat o » 


Natron- und Ammonalaun greifen die Stahl- und Eisenretorten 
stark an, dagegen die ebengenannten Chemikalien nicht. Borax ist 
weniger wirksam als Ammoniumsulfat, beide sind wohlfeiler als die 
andern Mittel. Bei Versuchen mit Schindeln aus Rotzederholz wurde 
die Entzündbarkeit herabgesetzt durch 4°/oiges Ammonphosphat oder 
7 °higes Ammonsulfat oder eine 7 °lọige Mischung von drei zu vier 
Teilen der vorgenannten oder 8°joiger Boraxlösung oder durch eine 
doppelte Behandlung mit Chlorzink und Borax, wobei im Holz Zink- 
borat prazipitiert. Das letztere stellte sich bei diesen Schindeln als 
das billigste Verfahren heraus und hat vor den andern den Vorzug, 
daß das Zinkborat nicht ausgelaugt wird. Zusammenfassend ist über 
diese Versuche mit allen Hölzern zu sagen: 1. Alle Holzarten ent- 
zündeten sich, wenn nicht durchtränkt, bei einer Erhitzung auf 375° 
innerhalb etwa 10 Minuten. 2. Ammoniumsalze und Borax erzielten 
verhältnismäßig die besten Resultate. Die andern Salze erfüllten ent- 
weder, in geringeren Mengen angewandt, ihren Zweck nicht oder 
schwächten und entfärbten, in größeren Mengen zugesetzt, das Holz. 
3. Das Glimmen und Ankohlen des Holzes wird durch keines der 
untersuchten Mittel verhindert. 4. Bei Holzschindeln ist die Ver- 
wendung von präzipitierten Metallboraten die billigste und wirksamste. 
(Aus „Wood Preserving“, Baltimore, 1915, IV. Quartal.) 

Hans Boerner. 

Seide mit metallischem Ueberzug versehen. (Nachdruck ver- 
boten.) Seide hat schon bei der allgemein üblichen Behandlung einen 
metallischen Glanz, will man aber für besondere Zwecke auf dem 
Seidengewebe bestimmte Metallnuancen fixieren, so verfährt man in 
folgender Weise: Man bereitet eine 5 prozentige Jodkalilösung, tränkt 
die Seide darin und läßt trocknen. Hierauf wird das Gewebe in einem 
künstlich erleuchteten Raume (in einem vom Tageslichte erhellten 
Raume müßten die Scheiben mit gelbem Seidenpapier bedeckt werden) 
in eine 5prozentige Lösung von salpetersaurem Silberoxyd, dem 
einige Tropfen Salpetersäure zugesetzt sind, getaucht. Nach wenigen 
Minuten wird die Seide herausgenommen und zwischen Fließpapier 
ausgewunden. Es hat sich jetzt auf dem Gewebe ein gelblicher 
Niederschlag von Jodsilber gebildet. In diesem Zustande wird das 
Gewebe ganz kurze Zeit, etwa 5—10 Minuten, dem Tageslicht aus- 
gesetzt und zwar derartig, daß alle Stellen gleichmäßig davon be- 
troffen werden, Alsdann wird die Seife in eine 2prozentige Eisen- 
vitriollösung, der etwas Schwefelsäure zugesetzt ist, getaucht, worauf 
sich ein grauer Niederschlag von metallischem Silber bildet. Jetzt 
wird in reinem Wasser gespült und nachher getrocknet. Um den 
Glanz besser hervortreten zu lassen, wird der Stoff auf eine elastische 
Unterlage, ähnlich wie beim Bügeln, gelegt und mit einem glatten 
gläsernen Gegenstande gerieben. Die Seide erlangt hierbei einen 
matten dezenten Silberglanz, der für einzelne Zwecke ausreichend ist, 
will man jedoch das Gewebe für eine Vergoldung oder stärkeren 
metallischen Niederschlag vorbereiten, so wird die Seide, nachdem sie 
auf obige Weise fertig gemacht ist, in eine verdünnte Jodkaliumlösung 
in Wasser gebracht, dem man etwas in Alkohol gelöstes Jod und 
einige Tropfen salpetersaure Silberlösung zusetzt. Der Silbernieder- 
schlag verwandelt sich in diesem Bade wieder in Judsilber. Bringt 
man die Seide in der vorgenannten Weise wieder in das Silberbad 
und hierauf in die Eisenvitriollösung, so wird der Niederschlag viel 
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kräftiger sein als zuvor. Will man diesen Niederschlag von Silber 
in einen solchen von Gold umsetzen, so legt man die Seide in ein 
schwaches Bad von Chlorgold. Die große Verwandtschaft des Silbers 
zum Chlor bewirkt schnelle Umwandlung, es bildet sich Chlorsilber, 
während sich das Gold als Metall niederschlägt. In einer Auflösung 
von unterschwefligsaurem Natron löst sich das erzeugte Chlorsilber 
auf, und auf der Faser bleibt das reine Gold zurück. Ist der Nieder- 
schlag stark genug, so erhält man beim Reiben den metallischen Glanz 
des Goldes. Ist der Niederschlag zu schwach, so nimmt die Seide, 
je nach der Intensität, alle die bei der Verdünnung des metallischen 
Goldes bekannten Farben von Grün bis Purpur an. Das Gelingen 
der sonst sehr einfachen Prozedur ist in erster Linie von der An- 
wendung chemisch reiner Chemikalien abhängig. 


Noch einfacher, aber nur für bestimmte Zwecke verwendbar, 
ist das für F. Fonrobort patentierte Verfahren: Die aus guten 
Gold- oder Silberplättchen pulverisierte Bronze wird wie bei der Gold- 
und Silbermalerei mit Gummiwasser oder einer anderen gut klebenden 
Lösung verrieben und in reinem Wasser gut ausgewaschen. 


Die Seide wird in einer kochenden Lösung von Zinnchlorid ge- 
beizt, alsdann in Wasser gespült und in ein kochendes Wasserbad 
gebracht, worin das vorbehandelte Gold und Silber fein verteilt ist. 
Wenn sich die Vergoldung oder Versilberung auf der Faser nieder- 
geschlagen hat, wird in reinem Wasser gespült und getrocknet. Die 
Seide erscheint nur mit einem feinen Gold- oder Silberhäutchen be- 
deckt, wonach in der üblichen Weise durch Friktion der Glanz ge- 
geben wird. Karl Micksch. 


Patentliiten. 


Anmeldungen. Deutschland. 


39b, 3.5.44370. Dr. Th. Silbermann und Chemische Fabrik Buckau, 
Magdeburg. — Verfahren zur Vulkanisation von 
Gummimagnesiamischungen. — 18. IX. 15. 
Deutsche Erdöl-Akt.-Ges., Berlin. — Verfahren 
zur Gewinnung von festen Paraffin- und Ozo- 
kerit-Kohlenwasserstoffen aus Mineralien, 
deren Destillaten oder Rückständen, Braunkohlen- 
teeren, paraffinhaltigen Teeren, Teerdestillaten und 
bituminösen Mineralstoffen. — 22. V. 13, 


23b,2.D.28933, 


Erteilungen: , 
8m, 10.294572. Dr. Ferdinand Fresenius und Adolf Zimmer, 
Frankfurt a. M. — Verfahren zum Färben von 
Leder, Seide, Baumwolle, Holz und Papier sowie zur 
Herstellung von Wasser-, Oel- und Lackfarben; 
Zus. z. Pat. 291 138. — 25. XII. 14. 
Elektro-Osmose Akt.-Ges. (Graf Schwerin Ges.), 
Berlin. — Verfahren zum Auslaugen pflanzlicher, 
tierischer oder mineralischer Stoffe. — 10. I. 15. 
Badische Anilin- & Sodafabrik, Ludwigshafen 
a. Rh. — Verfahren zur Darstellung von Essig- 
säure aus Azetaldehyd, — 11. II. 14. 
Friedrich Hermann Platt, Klebstoffabrik, Mühlhausen, 
Thür. — Verfahren zum Kleben mittels Leimlö- 
sungen. — 20. V. 15. 


12c, I. 294 667. 
120,12.294724, 


22i, 2. 294 688. 


Karl Kochmann, Charlottenburg. — Verfahren zur 
Herstellung von Zeugriemen aus mehreren mit- 
einander verbundenen Lagen von pergamentierten 
Gewebestoffen. — 9. VI. 14. (Oesterreich 11. VI. 13.) 
Badische Anilin- & Sodafabrik, Ludwigs- 


81, 2. 294797. 


39b, 1. 294 816. 


hafen a. Kh. — Verfahren zur Darstellung von 
kautschukartigen Substanzen; Zus. z. Pat. 287 787. 
— 7. XI. 12, 

39b, 1.294817. Badische Anilin- & Sodafabrik, Ludwigs- 
hafen a. Rh. — Verfahren zur Darstellung von 
kautschukartigen Substanzen; Zus. z. Pat. 287787. 
— 10. XII. 12. 

39b, 1.294818. Badische Anilin- & Sodafabrik, Ludwigs- 
hafen a. Rh. — Verfahren zur Darstellung von 
kautschukartigen Substanzen; Zus, z. Pat. 287 787. 
— 28, I. 13, 

Gebrauchsmuster. 

39b. 652812, Karl Eckert, Neukölln. — Kunstmasse als Ersatz 
für Leder und Gummi, — 2I. VIII. 16. 

39b. 652887. Eugen Berck, Frankfurt a. M.-Niederrad und Karl 
Wohlfromm, Frankfurt a. M. — Manteleinlage 
als Ersatz des Luftschlauches bei Radbereifungen. 
— 22, VI. 16. 


Verantwortlicher Schriftleiter: Dr. Richard Escales in München Verlag 

von J. F. Lehmann in München. Verantwortlich für den Anzelgenteil: Gerbard 

Reuter in München-Pasing. Druck von Kastner & Callwey, kgl. Hof- 
buchdruckerei in München. 
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Zeitschrift für Erzeugung und Verwendung veredelter oder chemisch 


hergestellter Stoffe 


mit besonderer Berücksichtigung von Kunstseide und anderen Kunstfasern, von vulkanisiertem, 

devulkanisiertem (wiedergewonnenem) und künstlichem Kautschuk, Guttapercha usw. sowie 

Ersatzstoffen, von Zellhorn (Zelluloid) und ähnlichen Zellstofferzeugnissen, von künstlichem 
Leder und Ledertuchen (Linoleum), von Kunstharzen, Kasein-Erzeugnissen usw. 


mit Unterstützung von Dr. Paul Alexander (Berlin), Dr. L. H. Baekeland (Yonkers, N. Y.), Professor Dr. M. Bamberger (Wien), 
Dr. Ludwig Berend (Wiesbaden), Dozent Dr. Ernst Berl (Wien), Professor Max Bottier (Würzburg), Professor Dr. E. Bronnert 
(Dornach i. E.), Dr. Rudolf Ditmar (Graz), Dozent Dr. Karl Dieterich (Helfenberg), Dr. Arthur Eichengrün (Berlin), Geh. Rat Professor 
Dr. Harries (Berlin). Professor Dr. Alois Herzog (Sorau), Regierungsrat Dr. O. Reusch (Berlin), Dr. A. Klein (Pest), Arthur D. Little 
(Boston, Mass.), Professor Dr. J. Marcusson (Berlin), Professor Dr. W. Massot (Krefeld), Dr. Karl Piest (Spandau), Professor Dr. 
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Hartspiritus, 
Von Dr. A. von Unruh, Berlin. 


Unter Hartspiritus versteht man Spiritus, der zu Heiz- 
und Brennzwecken in feste Form gebracht, sich ebenso 
wie flüssiger Spiritus leicht entzünden läßt und mit mehr 
oder weniger Rückstand verbrennt. Die Ueberführung 
des Spiritus in die feste Form verfolgt den Zweck, ihn 
zum ‚Mitführen auf Reisen und zum Transport besser 
geeignet zu machen sowie besonders seine Explosions- 
gefahr zu verringern. Da der Hartspiritus neben seiner 
bequemen Transportfähigkeit und gefahrlosen Verwen- 
dungsmöglichkeit mancherlei Mängel aufweist, so ist man 
von seinem Gebrauch vor etwa 12—15 Jahren schnell 
wieder abgekommen. Die Vorzüge des an sich schätzens- 
werten Artikels fanden keine genügende Anerkennung 
und vermochten das Vorurteil des Publikums gegen ge- 
wisse Neuerungen nicht zu überwinden, da wahrschein- 
lich der Preis zu hoch war, und die Nachteile und Fehler 
vieler Fabrikate vor den Vorteilen in den Vordergrund 
traten. Außerdem scheint auch die schnelle Verbreitung 
der bedeutend billiger und ökonomischer arbeitenden 
Spiritusgaskocher der Einführung und Verwendung des 
Hartspiritus großen Abbruch getan zu haben!). Immerhin 
laßt sich die praktische Bedeutung des Hartspiritus nicht 
ableugnen, wenn man bedenkt, wie viele Unglücksfälle 
durch leichtsinniges und unvorsichtiges Hantieren mit 
dem flüssigen Spiritus namentlich in Haushaltungen immer 
wieder vorkommen. Außerdem hat sich der Hartspiritus 
seit dem Ausbruch des Krieges durch seine Vorzüge 
beim Mitführen auf der Reise, auf dem Marsche und 
im Felde glänzend bewährt und vermag besonders unseren 
Kriegern vorzügliche Dienste zu leisten. Daher wird die 
Herstellung des Hartspiritus jetzt wieder in größerem 
Maßstabe betrieben, wobei man durch Verbesserungen 
den Mängeln möglichst abzuhelfen sucht, die besonders 
darin bestehen, daß sich der Spiritus beim Brennen am 
Fuße der Masse ausbreitet, wodurch die Flamme zu- 
sammensinkt und an Ausdehnung in der Breite immer 
mehr zunimmt, und daß nach der Verbrennung des Ge- 
misches ein Rückstand verbleibt, welcher die Behälter 
verschmutzt. 

Die Fähigkeit der Seife große Mengen Spiritus auf- 
nehmen zu können, hat zu dem Gedanken Anlaß ge- 


!) Seifensieder-Zeitung 1915, S. 602, 


geben, ein derartiges Gemisch als Hartspiritus zu ver- 
wenden. Die Seife bildet gewissermaßen einen Schwamm, 
in dessen Poren ein großer Teil des Spiritus zurück- 
gehalten und ziemlich gut konserviert wird, wenn man 
den Hartspiritus in dichten, fast beständig verschlossenen 
Büchsen aufbewahrt. Man stellt beispielsweise einen 
festen Spiritus her?), indem man 20 Teile Kokosöl auf 
75° C erwärmt, 11 Teile Natronlauge von 38° Be. hin- 
zufügt und in die Mischung 10 Teile denaturierten 
Spiritus einrührt. Nachdem de Verseifung erfolgt ist 
und die Masse eine gleichmäßige Konsistenz ange- 
nommen hat, setzt man noch 80 Teile denaturierten 
Spiritus hinzu und erwärmt, bis sich die Seife vollstän- 
dig darin aufgelöst hat. Die noch flüssige Masse gießt 
man in Formen oder Dosen, in denen man sie er- 
starren läßt. | 

Die Mischungen von Seife mit Spiritus sind von 
Dr. Robert Hirsch?) bereits im Jahre 1895 mit dem 
von Otto N. Witt zuerst in die Wissenschaft einge- 
führten Begriff der festen Lösungen bezeichnet 
worden. Die Transparentseifen, welche nur geringe 
Mengen Spiritus enthalten, sind ebenso wie die Hart- 
spiritusse mit einem hohen Spiritusgehalt nichts anderes 
als feste Lösungen. Es lassen sich feste Lösungen von 
Seifen mit Spiritus (Hartspiritusse) herstellen, die der 
Hauptmenge nach aus Spiritus bestehen und nur ganz 
geringe Mengen Seife enthalten. So gelingt es z. B. 
noch feste Lösungen herzustellen, welche aus 99,5 Proz. 
Spiritus und nur 0,5 Proz. Seifen bestehen‘). Die Er- 
kenntnis, daß die Natur der Seife von großem Einfluß 
auf den Schmelzpunkt der Seife oder des Hartspiritus 
ist, drückt sich in den beiden D.R.P. 149/93 von 
Arthur Wolff in Breslau vom 6. Juli 1900 ab 
und 134165 von Dr. Robert Hirsch in Berlin 
vom 19. Oktober 1898 ab aus. Nach dem ersten 
Patent lassen sich wasserfreie Natronseifen in wasser- 
freiem Alkohol bei gewöhnlichem Luftdruck nur in ge- 
ringen Mengen und um so schwieriger in Lösung brin- 


4) Seifensieder-Zeitung 1904, S. 33, 

8) Die chemische Industrie 1895, S. 475. 

4) Vgl. D.R.P. 134165 für Dr. Robert Hirsch in Berlin vom 
19. Oktober 1898 ab. 
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gen, je mehr der Schmelzpunkt des Lösungsproduktes 
sich dem Siedepunkt des Alkohols nähert. Die Mög- 
lichkeit, größere Seifenmengen in absolutem Alkohol 
zu lösen, wird durch den Zusatz von Wasser erreicht, 
jedoch wird mit der steigenden Wassermenge das ent- 
stehende Produkt immer weicher, bis die Lösung schließ- 
lich nicht mehr erstarrt. Ferner ist die in Lösung 
gehende Seifenmenge und die Härte des Endproduktes 
auch abhängig von der Natur des Fettes, aus welchem 
die Seife bereitet ist. So erhält man aus Fetten mit 
hoher Verseifungszahl, wie z. B. das Kokosfett, Produkte 
von harter Konsistenz. Aus diesen Erwägungen geht 
hervor, daß die Herstellung harter Produkte mit hohem 
Schmelzpunkt abhängig ist von dem Verhältnis zwischen 
Seife, Alkohol und Wasser und von der Beschaffenheit 
der Seife selbst. Zur Erzeugung solcher Produkte 
kommt nur diejenige Seife und derjenige Wassergehalt 
in Betracht, aus denen man in möglichst geringen 
Mengen Massen von hohem Sehmelzpunkt herstellen 
kann. Dies ist bei der Fabrikation von Hartspiritus 
der Fall, dessen Bewertung besonders nach dem Gehalt 
an brennbarem Spiritus und einem nach der Verbren- 
nung möglichst geringem Rückstand erfolgt. Man wird 
daher für die Herstellung von Hartspiritus am zweck- 
mäßigsten nur solche Seifen verwenden, die schon in 
geringer Menge ein möglichst großes Quantum Spiritus 
estzumachen vermögen. Es hat sich gezeigt, daß 
dazu besonders diejenigen Seifen geeignet sind, “welche 
zum grösten Teil oder fast ausschließlich aus Stearin- 
säure bestehen. Anders ist es bei der Herstellung von 
Spiritusseifen von hohem Schmelzpunkt. Die hierfür 
erforderlichen Seifenmengen und Seifen, besonders die 
Kokosnatronseife, sind für die Hartspiritusfabrikation 
ungeeignet. Jedoch ist sie als brauchbare Spiritusseife 
gut verwendbar, da es bei einer solchen besonders auf 
eine gute Schaumbildung, auf eine reinigende Wirkung 
der Haut, wozu eine gewisse Wassermenge vorhanden 
sein muß, sowie auf die desinfizierende Kraft der alko- 
holischen Seifenlösung ankommt. Für die Hartspiritus- 
fabrikation wird man am besten also eine Stearinnatron- 
seife verwenden, die sich für die Herstellung von 
Spiritusseife wenig eignet, weil sie keine genügende 
Schaumbildung zuläßt. Eine brauchbare Spiritusseife 
von hoher reinigender Wirkung und desinfizierender 
Kraft liefern eine Kokosnatronseife und diejenigen 
Seifenmengen, welche sich mit hochprozentigem Alkohol 
zu einem Produkt von hohem Schmelzpunkt vereinigen 
und zwischen 6—20 Prozent wasserfreier Natronseife 
liegen?) 

Das D. R.-P. Nr. 134165 verwendet daher reines 
stearinsaures Natron zur Herstellung eines Hartspiritus, 
wobei zweckmäßig die Gegenwart der Oelsäure mög- 
lichst zu vermeiden ist, da deren Natriumsalze unver- 
gleichlich weiche, feste Lösungen liefern und einen 
sehr viel niedrigeren Schmelzpunkt zeigen wie die feste 
Lösung von stearinsaurem Natron. Der zwischen dem 
Verhalten der reinen Säuren bestehende Unterschied 
tritt noch deutlicher bei Gemischen der beiden Säuren 
auf, so daß stearinsaures und ölsaures Natron miteinander 
vermischt noch weniger geeignet zur Bildung einer 
harten, festen Lösung sind wie ölsaures Natron. Daher 
ist die in den Handel gelangende Seife, welche aus 
einem (semisch von fett- und ölsaurem Natron besteht, 
zur He-stellung einer technisch brauchbaren, festen und 
harten Lösung von Spiritus schlecht verwendbar. Bei 
Zusatz von 6lsaurem Natron zu einer festen Lösung von 
stearinsaurem Natron wird der Schmelzpunkt beider 
Lösungen in dem Gemisch erniedrigt. Eine gleiche 
Wirkung übt auch das Hinzufügen von Wasser aus. 


5 D. R.P., 149793 von Arthur Wolff in Breslau vom 6, Juli 
1900 ab. 
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Bei der Verwendung einer festen Spirituslösung kommt 
es besonders auf einen möglichst hohen Gehalt an Spiri- 
tus, auf die Härte der festen Lösung sowie auf die 
Schnelligkeit an, mit der die Lösung nach dem Gebrauch 
wieder fest wird. Nach diesen drei Faktoren wird dem- 
nach ein Hartspiritus zu bewerten sein. — Aus den 
angeführten Tatsachen geht hervor, daß zur Herstellung 
eines geeigneten, gut verwendbaren Hartspiritus mög- 
lichst reines stearinsauresNatron, das vor allem frei von 
ölsaurem Natron ist, zur Anwendung gelangt. Ferner 
muß zur Darstellung der festen Lösungen ein möglichst 
hochprozentiger Spiritus benutzt werden, da der Gehalt 
an Wasser für die drei geforderten Bedingungen von 
Nachteil ist. 

Da stearinsaures Natron technisch nicht hergestellt 
wird und sich nur schwierig in Spiritus auflösen läßt, 
so empfiehlt es sich, seine Darstellung und Lösung in 
einem einzigen Arbeitsgange vorzunehmen. Zu diesem 
Zwecke setzt man zu 100 Teilen 96—98-prozentigem 
Alhohol, der auf ca. 60°C erwärmt ist, 1 Teil Stearin- 
säure und dann unter Umrühren etwa !/s Teil 30-pro- 
zentiger Natronlauge, bis der Spiritus auf Zusatz von 
Phenolphthalin rot gefärbt wird. Oder aber man fügt 
zu der angewendeten Menge Stearinsäure 14/4 Teil 
Stearinpreßlinge und so viel Natronlauge, als nach einem 
Vorversuch sich für die Verseifung als notwendig er- 
geben hat. 

Verschiedene teils patentierte, teils ungeschützte 
Verfahren verwerten zur Herstellung von Hartspiritus 
die in den Handel gelangende Seife und versuchen dabei 
durch Zusätze z. B. von Schellack, Stearin, Harz-Paraf- 
fin usw. eine größere Härte, eine Erhöhung desSchmelz- 
punktes oder eine geringere Verflüssigung beim Brennen 
zu erreichen. Nach einem nicht patentiertem Verfahren‘) 
erhält man ein brauchbares Produkt, wenn man in 2 Liter 
kochenden Wassers | kg geraspelte, reine Talgkern- oder 
Palmölseife löst und die heiße Lösung auf 60° C ab- 
kühlen läßt. Zu gleicher Zeit schmilzt man in einem 
anderen 16—20 Liter fassenden Gefäß je !/s kg Paraffin 
und leichtes Harz zusammen und läßt die Temperatur 
der Schmelze ebenfalls auf 60°C sinken. Darauf gießt 
man die Seifenlösung in die Harz-Paraffinschmelze, rührt 
so lange, bis eine homogene Masse entstanden ist und 
setzt 6 kg auf 60° C erwärmten denaturierten Spiritus 
unter ständigem Umrühren hinzu. Die noch flüssige 
Masse gießt man in für diese Zwecke angefertigte Koch- 
apparate oder in entsprechend zerlegbare Blechformen, 
in denen man sie ein bis zwei Tage abkühlen läßt. Die 
nun feste Masse wird schließlich in Würfel von ungefähr 
l ccm Größe zerschnitten. Durch Zusatz von rotem 
oder grünem Teerfarbstoff zu der noch flüssigen Sub- 
stanz läßt sich der Masse ein schönes Aussehen erteilen, 
außerdem kann man sie mittels Zitronellöl oder anderen 
Essenzen wohlriechend machen. Ein anderes Verfahren 
verwendet als Zusatz Gummilack’). Zu 1 Liter auf dem 
Wasserbade auf 75° erwärmten Spiritus, setzt man 30 g 
geraspelte und trockene venetianische Seife und 2 g 
Gummilack und rührt so lange um, bis alle Zutaten 
in Lösung gegangen sind. Sobald die Masse gleich- 
mäßig geworden ist, füllt man sie in Gefäße. 

Durch das D. R.-P. Nr. 117896 von Julius 
Rosenthal in Köln vom 14. Juni 1898 ab wird 
ein Verfahren zur Herstellung von Hartspiritus mit Zu- 
satz von Kernseife unter Beifügen von Schellack als 
Härtungs- oder Verdickungsmittel geschützt. Durch den 
Zusatz von Schellack ist es möglich, mit weniger Seife 
auszukommen und ein Produkt zu erzielen, welches 
eine größere Härte hat und sich beim Brennen weniger 
verflüssigt. Dem erwärmten Spiritus setzt man bis etwa 
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18 Proz. seines Gewichts Kernseife hinzu. Nach lang- 
samem Kochen unter geringer Erwärmung erfolgt ein 
weiterer Zusatz von etwa 2 Proz. Schellack. Die noch 
flüssige Masse füllt man in Gefäße, in denen man sie 
erstarren läßt. Durch mäßiges Anwärmen kann man 
den Hartspiritus leicht in den flüssigen Zustand über- 
führen, wenn man ihn in die Gebrauchsapparate, wie 
z. B. Spirituskocher, Taschenbrennapparate usw. um- 
füllen will. Die Erstarrung erfolgt sehr schnell, nament- 
lich auch, wenn die Flamme nach Beendigung des Ge- 
brauchs ausgelöscht wird. Das Zusatzpatent, das D.R.-P. 
Nr. 145400 vom 30. Aug. 1898 ab, bildet eine weitere 
Ausbildung und Vervollkommnung des angeführten Ver- 
fahrens und verwendet statt Schellack Stearin als Här- 
tungsmittel. Da die im Handel vorkommenden Schel- 
lackarten sehr verschieden sind, schwankt auch der Pro- 
zentgehalt, in dem der Schellack für den vorliegenden 
Zweck zuzusetzen ist. Der Schellack wird deshalb durch 
Stearin als Härtungs- und Verdickungsmittel ersetzt, da 
dieses leichter in der richtigen Beschaffenheit erhältlich 
und wohlfeil ist. Außerdem dient es dem Festwerden 
des Spiritus noch wirksamer als Schellack. Die Zusatz- 
menge an Seife und Stearin zum Spiritus ist von dessen 
Grädigkeit abhängig, z. B. setzt man bei 98-prozentigem 
Alkohol 6 Proz. Seife und 1—2 Proz. Stearin hinzu. 
Als Seife wird Natronseife empfohlen, die man am 
besten in Pulverform zugibt, worauf das Stearin hin- 
zugesetzt wird. 


Nach dem D. R.-P, Nr. 115594 für E. Ray- 
naud in Spy (Belg.) vom 1. August 1902 ab er- 
folgt die Solidifizierung des Spiritus mittels einer harten 
Natronseife, die mit 500—600 Proz. Natriumsilikat be- 
schwert ist. Die Erfindung stützt sich auf die Eigen- 
schaft des Natriumsilikats, seine Lösungsmittel zum Er- 
starren zu bringen. Die hohe Beschwerung der Seife 
‚ mit Natriumsilikat erteilt ihr eine so energische Ver- 
dickungsfähigkeit, daß nur geringe Mengen, je nach dem 
zu gebenden Härtegrade 4—10 Proz. genügen. Das Ver- 
fahren ist auch zum Festmachen anderer Flüssigkeiten, 
insbesondere Kohlenwasserstoffen, geeignet. Während 
man zur Herstellung von Petroleumbriketts mit der Härte 
der Marseiller Seife von einer mit gewöhnlicher Wasser- 
glasbeschwerung versehenen Natronseife etwa 30 bis 
35 Proz. zusetzen muß, genügen zur gleichen Wirkung 
etwa 2—3 Proz. der mit 500—600 Proz. Wasserglas be- 
schwerten Seife. Zur Herstellung des Hartspiritus wird 
die festzumachende Flüssigkeit zum Versetzen mit der 
bezeichneten Seife auf wenigstens 40° C erwärmt. So- 
bald die Starre eingetreten ist, läßt man in Ruhe ab- 
kühlen. 


Durch das nach dem D. R.-P. Nr. 152682 für 
Heinrich Hempelin Berlin vom 16. Oktober 1898 
geschützte Verfahren gewinnt man cinen Hartspiritus 
unterVerwendung von verseiftem Hammel- oder Hirsch- 
talg. Man setzt jedoch dem Talg vor der Verseifung 
Stearinsäure hinzu, um diesen darin bereits enthaltenen 
Körper anzureichern, Man erwärmt 100 Teile aus- 
gelassenen Hammel- oder Hirschtalg mit 12!/s Teilen 
geschabter Stearinsäure bis zum Schmelzen und rührt 
die Masse gut durcheinander. Die erkaltete Mischung 
wird mittels Natronlauge verseift und die verseifte Masse 
ee und pulverisiert. Erhitzt man 1 Teil des 

ulvers mit 10-25 Teilen Spiritus von 80 oder mehr 
Gewichtsprozenten bis zur völligen une dann erhält 
man nach dem Erkalten Hartspiritus. egen des ge- 
ringen Zusatzes an festen Bestandteilen hinterläßt das 
Produkt beim Verbrennen nur einen ganz geringen Rück- 
stand, der sich als schwaches Hläutchen, ohne aufzu- 
kochen, am Boden des Verbrennungsgefäß niederschlägt. 
— Erwähnt sei ferner das deutsche Gebrauchs- 
muster Nr. 149898 vom Jahre 1899, nach dem Spiri- 
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tus mittels eines aus Stearin, Soda, Kochsalz, Kolo- 
phonium und Aether hergestellten Pulvers festgemach- 
wird, sowie die österreichische Patentanmel- 
dung Nr. 622/15 von E. Skriwan in Wien, welcher 
Hartspiritus mit Hilfe von geringen Mengen von seifen- 
bildenden Substanzen unter Zusatz von anorganischen 
Stoffen und Holzmehl herstellt. 


Die mittels Seife erzeugten Hartspiritusse haben den 
Nachteil, daß sich während der Verbrennung der Alko- 
hol, da er durch die Poren der erhitzten und erweichten 
Seife leicht hindurchdringt, am Fuße des brennenden 
Stückes ausbreitet. Dieses pflegt seine ursprüngliche 
Form zu verändern und zusammenzusinken, die Flamme 
nimmt an Ausdehnung in der Breite zu und kann An- 
laß zu Brandgefahren geben. Diesen Uebelstand sucht 
man durch Hineinlegen von Baumwolle, welche die 
flüssig werdende Masse und den auslaufenden Spiritus 
aufsaugt und festhält, zu mildern. Ferner hinterlassen 
die mit Seifen festgemachten Spiritusse nach der Ver- 
brennung des Gemisches Rückstände, welche die Be- 
hälter bisweilen recht unangenehm verschmutzen. Aus 
diesen Gründen vermeiden die nachstehenden Erfin- 
dungen solche Fixierungsmittel, die nach dem Ver- 
brennen Asche hinterlassen und verwenden zum größten 
Teil organische Substanzen, die, ohne erst flüssig zu 
werden, bei der Oxydation aus dem festen, möglichst 
gleich in den gasförmigen Zustand übergehen. Es kommen 
hierfür besonders Nitrozellulose, Zelluloseazetate, Leim- 
substanzen und ähnliche Verbindungen in Betracht. Von 
diesen Körpern ist die Nitrozellulose besonders dazu 
geeignet, da sie einen Teil des zur Verbrennung er- 
forderlichen Sauerstoffs zu liefern vermag, eine voll- 
ständige Aufzehrung und Vergasung des zum Festmachen 
des Spiritus dienenden Körpers zu erreichen. Allerdings 
ist die Verbrennung ungleich heftiger wie bei den aus 
Zelluloseazetat und Leimsubstanz hergestellten Hart- 
spiritussen. 


Das D. R.-P. Nr. 126090 der Aktiengesell- 
schaft für Spiritus- Beleuchtung und Heizung 
in Leipzig vom Il. März 1909 ab sucht die den 
Seifenspiritussen anhaftenden Nachteile zu vermeiden 
und eine Masse herzustellen, die ohne irgend welches 
Auslaufen des Alkohols und ohne festen Rückstand ver- 
brennt. Anstatt den Alkohol mit einem zum Teil un- 
verbrennlichen Stoff zu mischen, der Wärme aufnimmt 
und einen regelmäßigen Verlauf des Verbrennens nicht 
zuläßt, werden die flüssigen Teilchen in ein feines Netz 
vonNitrozellulose eingeschlossen und mit einer nicht 
nur kohlenstoffhaltigen, sondern auch oxydierend wirken- 
den Verbindung gemischt Dazu gießt man entweder 
Kollodium in Mengen von 20—40 Proz. in Alkohol oder 
aber man löst Nitrozellulose direkt in Alkohol, dem 
Aether zugesetzt ist. Der Aether dient nur dazu, die 
Nitrozellulose in die Masse hineinzutragen und kann 
nach einem beliebigen, gewerblichen Verfahren wieder 
gewonnen werden. Nach der Herstellung des Gemisches 
läßt man den flüssigen Teil langsam abdampfen, wobei 
man die verdampfende Flüssigkeit gewünschtenfalls 
wieder auffangen kann. Der Rückstand geht bald in 
eine durchsichtige Gallerte über, deren Konsistenz von 
der Zeitdauer der Verdampfung und der Menge der ab- 
destillierten Flüssigkeit abhängig ist. Die Masse hat ein 
schönes Aussehen. Außerdem kann ihr durch bloßes 
Verweilen in einer Flasche, die eine Spur wohlriechender 
Essenz enthält, ein angenehmer Geruch erteilt werden. 
Mit dem Durchschlag läßt sie sich in alle Formen zer- 
schneiden, ebenso kann sie sehr bequem in Formen ge- 
gossen werden. Das Produkt ist ausgezeichnet durch 
seine leichte Entzündbarkeit. Beim Brennen der Masse 
zeigt die Flamme einen regelmäßigen Umriß, der in 
einem vollkommen bestimmten Verhältnis zu der Gestalt 
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des angezündeten Körpers steht. Die kegelförmige 
Flamme verkleinert sich in demselben Maße, wie der 
Hartspiritus von außen nach innen aufgezehrt wird, 
wobei kein Anschwellen zu bemerken ist. Nach der 
Verbrennung hinterbleibt keine Asche, da die Nitro- 
zellulose in den Alkohol nur Substanzen einführt, bei 
deren Verbrennung nur Gase entstehen, und da sie als 
ein Oxydationsmittel fähig ist, alle Kohlenstoifverbin- 
‘dungen vollkommen zu verbrennen. Es findet eine der- 
art vollkommene Verbrennung statt, daß eine auf einem 
Silberblech verbrannte Probe des Hartpiritus eine kaum 
sichtbare Spur hinterläßt. Das Produkt wird am besten 
in geschlossenen Flaschen, noch besser in einer dichten 
Stanniolkapsel oder in einer Hülle aus paraffiniertem 
Papier aufbewahrt. 
Das so gewonnene Präparat soll bei all. seinen 
glänzenden Eigenschaften den Nachteil besitzen, bei 
längerer Lagerung einen Teil des Spiritus wieder ab- 
zuscheiden.®) Ein Hartspiritus, der das Lösungsmittel, 
in geschlossenen Gefäßen aufbewahrt, unbeschränkte 
Zeit gebunden halt, ist das Zellulosetriazetat.’) 
Dieses Produkt hat ebenfalls den Vorzug, beim Er- 
wärmen bezw. Anzünden nicht zu schmelzen, sondern 
langsam und gleichmäßig zu verbrennen. Bringt man 
in die Lösungen des Zellulosetriazetats Alkohol, so ent- 
steht ein voluminöser Niederschlag, welcher große Mengen 
des Fällungsmittels gebunden zurückbehält, dieses in 
freier Luft nur sehr langsam wieder abgibt und sich in 
geschlossenen Gefäßen unverändert aufbewahren läßt. 
Infolge dieser Eigenschaften ist das Zellulosetriazetat 
ein vorzügliches Mittel, den Spiritus in feste Form über- 
zuführen. — Zur Herstellung des Präparats wird eine 
Lösung von 100 g Zellulosetriazetat in 500 g Eisessig 
unter. starkem Strahl in 2 Liter Brennspiritus einge- 
tragen. Es bilden sich dicke, walzenförmige Gebilde 
von knorpelartiger Beschaffenheit, welche von über- 
schüssigem Alkohol und Eisessig durch Abpressen be- 
freit, an der Luft kurz getrocknet und in verschlossenen 
Gefäßen aufbewahrt werden, Da der Zellulosetriazetat- 
spiritus sogar in undichten Gefäßen ohne Gefahr des 
Auslaufens abgebrannt werden kann, so dürfte dieses 
Produkt wohl das ungefährlichste Hartspirituspräparat 
bilden, welches bisher dargestellt wurde. Statt Zellulose- 
triazetat lassen sich auch die anderen Zelluloseazetate 
verwenden, doch hat es sich gezeigt, daß das Spiritus- 
präparat des Zellulosetriazetats die festeste Struktur 
besitzt. Das auf die angeführte Weise erhaltene Pro- 
dukt hat einen Gehalt von 80—90 Prozent Spiritus. 

Nach dem englischen Patent 24146 aus dem 
Jahre 1901 verwenden Drapier und Dubois statt 
Zelluloseazetat zur Herstellung eines Hartspiritus, der 
ohne Rückstand verbrennt, Gelose (Pararabin), eine 
Leimsubstanz, die zumeist aus Agar-Agar gewonnen 
wird, oder auch andere geeignete Stoife, die in sieden- 
dem Wasser gelöst werden, so daß eine Gallerte ent- 
steht. Taucht man diese in Alkohol, so wird das Wasser 
der Gallerte durch Alkohol ersetzt. Dieser sowie der 
aus Zellulosetriazetat gewonnene Ilartspiritus brennt 
weniger heftig als das aus Nitrozellulose hergestellte 
Präparat, was aus der chemischen Struktur dieser Körper 
leicht erklärlich ist. l 

Um das rasche Verdunsten des Spiritus beim Lagern 
an freier Luft zu verhindern, überzieht man die Hart- 
spirituswürfel durch Eintauchen in Zaponlack oder Zel- 
luloid-Azetonlösung mit einer die Luft abschließenden 
Schicht. Ist ein unbrennbarer Ueberzug erwünscht, so 
verwendet man eine Wasserglaslösung von 10° Be,!®) 


°) Mayer, Seifensieder-Zeitung 1915, S. 602. 

®) D. R.-P. 134721 der Farbenfabriken vorm. Friedr, Bayer 
und Co, in Elberfeld vom 2. August 1901 ab. 

1%) Seifensieder-Ztg. 1915, S. 602. 
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ein Verfahren, welches jedoch den Nachteil hat, daß 
man den Ueberzug vor dem Gebrauch teilweise ab- 
kratzen muß. Statt die ganze Masse zu färben, kann 
man dem Ueberzug durch Auflösen des entsprechenden 
Farbstoffs in Zaponlack oder Zelluloid-Azetonlésung die 
entsprechende Farbe erteilen. 


Bei den Einrichtungen, die dazu dienen, ein Bear- 
beiten des Spiritus und dessen Umwandlung in feste 
Form zu ermöglichen, kommt es besonders darauf an, 
daß ein Verlust an Spiritus vermieden wird, und daß 
man das noch heiße, bis zum Ausgießen fertige Produkt 
in heißem und daher flüssigem Zustande aus I: Misch- 
apparat entnehmen kann. Ein solcher Apparat ist durch 
das D. R.-P. 104952 für Heinrich Hempel in Berlin 
vom 20. Januar 1899 ab geschützt. Er besteht aus 
einer mit einem Rührwerk versehenen Blase und einem 
mit dieser verbundenen, höher gelegenen Vorwärmer. 
In diesem ist eine Verdichtungsschüssel derart angeord- 
net, daß beim Erhitzen des Blaseninhalts die durch ein 
Rohr übertretenden Dämpfe beim Eindringen in die 
immer gleichmäßig gefüllte Schtissel verdichtet werden, 
wobei die Schüssel mit der Blase durch ein absperrbares 
Rohr so verbunden ist, daß ihr Gesamtinhalt in die 
Blase abgelassen werden kann. Durch den Deckel der 
Verdichtungsschüssel ist das Zulauf- und das Blasenrohr 
geleitet und durch ihren Boden das Ueberlauf- und das 
Ablaufrohr derart mit dem Innern der Schüssel in Ver- 
bindung gebracht, daß beim Zulauf von Flüssigkeiten 
durch das Zulaufrohr zunächst eine Füllung der Schüssel 
bis zur Mündung des Ueberlaufrohres und dann erst ein 
Uebertreten nach dem Vorwärmer stattfindet, wobei die 
Mündung des Rohres ununterbrochen und abhängig vom 
Flüssigkeitsstand des Vorwärmers bis zum Entleeren der 
Schüssel durch einen Hahn vom Schüsselinhalt ge- 
schlossen gehalten’ wird. 


Ferner sei ein Kochapparat!!) erwähnt, in welchem 
ein Hartspiritus verwendet wird, und der sich für den 
Gebrauch auf Reisen usw. eignet, indem die Füße des 
Apparats und die Träger für das Kochgeschirr nach 
Auflegen eines Deckels auf die Oeffnung des mit einem 
oder mehreren Luftzuführungsrohren versehenen Behäl- 
ters an den Boden bezw. Deckel herangebogen werden, 
um dem Apparat außer Gebrauch durch die Verwendung 
von Hartspiritus die Transportfahigkeit und durch das 
Heranbringen der Füße und Träger eine möglichst ge- 
drängte, handliche Form zu geben. Der Apparat be- 
steht aus einem Blechgefäß, an dessen oberem und unterem 
Rande sich drei oder mehrere Lappen befinden, die als 
Träger für ein aufzusetzendes Kochgeschirr und als 
Füße für den Kochapparat dienen. Der Boden des 
Blechgefäßes trägt ein Luftzuführungsrohr. Der zwischen 
der Außenwand dieses und der Innenwand des Gefäßes 
befindliche Raum von kreisförmigem Querschnitt dient 
zur Aufnahme des Hartspiritus. Um den Apparat trans- 
portfähig zu machen, schließt man das Blechgefäß durch 
das Autlegen eines Deckels und biegt die die Träger 
und Füße bildenden Lappen heran. Statt des einen in 
der Mitte stehenden Luftzuführungsrohres lassen sich 
drei oder mehrere solcher Rohre anordnen, doch kann 
der Apparat auch ohne Luftzuführungsrohr als einfache 
Dose, die sich bequem in der Tasche tragen läßt, aus- 
geführt werden. 


Schließlich sei eine tabellarische Uebersicht, die 
wichtigsten Erfindungen zur Ilerstellung und Verpackung 
von Hartspiritus betreffend, gegeben: 


1) D. R.-P. 109617 für Julius Rosenthal in Köln a. Rh. vom 
23. April 1898 ab. 
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Inhaber Datum Gegenstand 
D. R. P. 117 896 Julius Rosenthal Köln 14. 6. 98 Herstellung von Hartspiritus 
D. R. P. 145 400 Julius Rosenthal Köln 30. 9. 98 Herstellung von Hartspiritus 
D. kR. P. 134 165 Dr. Robert Hirsch Berlin 19. 10. 98 Darstellung von Hartspiritus 
= Ei = > 16. 10. 98 Herstellung von Hartspiritus 
elg. Pat. 140 236 ch , 18. 1. 99 Herstellung von festem Spiritus 
schwed. Pat. 13742 Heinrich Hempel Berlin 24. 1. 99 | Herstellung en Spiritus in eo Form 
russ, Pat. 20. 2. 99 Fabrikation von festem Spiritus 
engl. Pat. 15 030 Fallnicht 1899 Festmachen von Spiritus 
österr. Pat. J. Fischl Eger 21, 1. 99 | Herstellung eines spiritushaltigen Brenn- 
stoffs in fester Form 
russ. Pat. Vereinigte chem. Fabriken Julius 15. 3. 99 Gewinnung von festem Spiritus 
Noorden & Co. 
ungar. Pat. A. Kern Hamburg 14. 10. 99 | Herstellung von Spiritus in fester und 
l trockener Form 
D. R. P. 126090 |Akt.-Ges. für Spiritus-Beleuch- Leipzig 11. 3. 00 Herstellung von Hartspiritus 
tung und Heizung 
engl. Pat. 24 146 Drapier und Dubois 1901 Herstellung von festem Spiritus 
D. R. P. 134 721 Farbenfabriken vorm. Friedr. Elberfeld 2. 8. 01 Darstellung von Hartspiritus 
Bayer & Co. 
= R. 2 151 rhe E. Raynaud Spy (Relg.) l. 8. 02 Festmachen von Spiritus 
schweiz, Pat. 44653 || er 4. 12. 08 Herstellung von Hartspiritus 
österr. Anm: 423 308 ac Perlezveichu. G.Rosenbu sch Zurich 26. 6. 08 Herstellung von Hartspiritus 
ungar. Anm. J. 1734 J. Intassy Budapest 23. 11. 14 Herstellung von Hartspiritus 
österr. Anm. 622/15 E. Skriwan Wien 13. 2. 15 Herstellung von Hartspiritus 
D. G. M. 149 898 1899 Herstellung von Spiritus in fester Form 
ungar. Pat. Heinrich Hempel Berlin 6. 2. 99 | Verpackungsbüchse für konsistenten 
Spiritus 
russ. Pat. Heinrich Hempel Berlin 15. 3, 99 Verpacken ven festem Spiritus 
ungar. Anm. J. 1734 J. Intassy Budapest 23. 11. 14 | Herstellung von Hartspiritus und einer 
feuerfesten und wasserdichten starren 
Verpackung 
D. R. P. 109 617 Dr. Julius Rosenthal Köln 23. 4. 98 Kochapparat für Hartspiritus 
D. R. P. 104 952 20. 1. 99 | Einrichtung zur Bereitung von festem 
e Spiritus 
ungar, Pat. 2 6. 2. 99 | Apparat z, Herst. v. konsistentem Spiritus 
franz. Pat. | 285 708 Heinrich empel Berlin od ee R a 
engl. Pat. 2 673 5. 7. 99 5 - a = . = 
österr. Pat. 15. 5. 99 3 w ek. A ? 5 


Näherungsweise Analyse 


Von A. D. 


Es handelt sich hier um einige rasche Methoden 
zur angenäherten Analyse von käuflichen Nitro- 
zelluloselösungen; sie sind namentlich für La- 
boratorien mit beschränkter Apparatur gedacht. 

Es ist zwar eine Menge von Lösungsmitteln für 
Nitrozellulose bekannt, aber verhältnismäßig wenige 
sind im Handel erhältlich, es betrifft dies vor allem die 
Ketone und Azetate der Methyl-, Äthyl-, Propyl-Butyl- 
und Amyl-Gruppe Die im Handel erhältlichen Lö- 
sungsmittel sind gewöhnlich Mischungen aus den oben 
genannten und enthalten: Amyl- und Athylazetat, Aze- 
ton, Holzgeist, Methyl-Äthylketon und leichtes Azetonöl. 
Weil Amylazetat, das beste von allen bekannten Lö- 
sungsmitteln, hoch im Preise steht, so findet man auch 
nichtlösende Substanzen dabei, wie Fuselol, denaturier- 
ten Alkohol, Benzol, Toluol und Petrolbenzin, eventuell 
auch solche, die den Geruch verbergen oder den Ent- 
zündungspunkt heraufsetzen sollen. Bei reinen Lösun- 
gen kann man alle Bestandteile mit Hilfe der organı- 
schen Elementaranalyse bestimmen, aber Mischungen 
von unreinen käuflichen Substanzen mit Nitrozellulose 
erschweren eine quantitative Analyse bedeutend. 

I. Bestimmung der Nitrozellulose. Zum 
Niederschlagen der Nitrozellulose aus der Losung ist 
das von Worden (Nitrocellulose Industry“ 1911, I, 
S. 305) empfohlene Fuselol ungenugend, weil es keinen 
vollstandigen Niederschlag liefert; Benzin und Wasser 
sind deswegen nicht geeignet, weil sie die Harze eben- 
sogut fallen. Das bequemste Fallungsmittel ist Chloro- 


1) Auszug nach Journ, Ind. Eng. Chem., deutsch bearbeitet von 
Hans Boerner. 


(an) 


pon Nitrozelluloöselösungen. 
Conley.) 


form, das aus dem Niederschlag durch Trocknen bei 
mäßiger Hitze entfernt werden kann. Man füllt in 
einen verkorkbaren Meßzylinder durch einen Trichter 
eine bestimmte Menge der Lösung und gibt das Chloro- 
form in kleinen Partien unter kräftigem Schutteln bei. 
Dann filtriert man mit einem Saugfilter, wiegt den 
nassen Niederschlag und zieht ihn auf ein Uhrglas 
zum Trocknen bei gelinder Wärme (nicht über einer 
Flammel) ab und wiegt nochmals. Man hat dann die 
Anzahl Gramm auf ein bestimmtes Volumen oder auch 
Gewicht von Lösung. Ist diese sehr stark, so wird sie 
vorteilhaft vor der Analyse verdünnt. Wenn, wie ge- 
wöhnlich, nur schr wenig Gummi in der Lösung vor- 
handen ist, so kommt er im Niederschlag kaum in 
Betracht; ist er dagegen in größeren Mengen vorhan- 
den, so ist der Niederschlag damit verunreinigt und 
mit Harzen gefärbt. In diesem Fall dekantiere man 
das Chloroform, löse den Niederschlag mit dem ge- 
ringst möglichen Betrag an Lösungsmittel und fälle 
erneut mit Chloroform; wenn der Niederschlag erst 
trocken war, so ist er weit schwerer von Harzen und 
Gummi zu scheiden. Die Harze bleiben bisweilen auch 
in Lösung, wenn vorher eine gleiche Menge Fuselöl 
zugesetzt und dann mit Chloroform gefällt wird. Doch 
soll man dies nur wenn notwendig tun, da dann na- 
mentlich bei einem geringen Gehalt an Nitrozellulose 
deren Fällung gehindert ist. 


2. Bestimmung der Harze und Öle. Den 
Gehalt an Harzen ermittelt man durch Verdampfen des 
Rückstandes, der in der Bestimmung der Nitrozellulose 
beim Filtrieren geblieben ist. Nur ein dünner Belag 
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als Rückstand soll dazu genommen werden, da bei 
dicken Belagen sich ein Häutchen an der Oberfläche 
bildet und die weitere Verdunstung verhindert. Kam- 
pher (von Verfälschung der Nitrozellulose durch Zellu- 
loidspäne herrührend) verrät sich dabei durch den Ge- 
ruch und die Art des Rückstandhäutchens läßt erken- 
nen, ob es sich um Öl oder Harz handelt. Öl kann 
nachgewiesen werden, indem man einen dicken Belag 
der Lösung auf eine Glasplatte bringt, trocknen laßt 
und verbrennt; es entwickelt sich Rauch und ein öliger 
Rückstand bleibt übrig. Rizinulöl gibt sich durch seine 
Unlöslichkeit in Benzin zu erkennen. Es ıst zu beachten, 
daß auch Chloroform einen sichtbaren, aber sehr leich- 
ten Rückstand hinterlassen kann. Die Harze zu identi- 
fizieren, scheint praktisch fast unmöglich. Verschie- 
dene Arten eines Harzes können ganz verschieden 
reagieren, manche nur durch Schmelzen oder andere 
spezielle Operationen gelöst werden, oder sıch oft schon 
während der Trennung zersetzen. Manche Lösungen 
werden als Email verwendet und enthalten dann Farb- 
stoffe. Der Niederschlag wird dann verbrannt, so daß 
die Nitrozellulose zerstört wird und nur der Farbstoff 
zurückbleibt. 


3. Trennung der Lösung. Destillation der 
Nitrozelluloselosung über offener Flamme ist schon 
deshalb nicht zu empfehlen, weil die Nitrozellulose sich 
an der Flaschenwand festsetzt und die Flasche früher 
oder später zerspringt. Am empfchlenswertesten ist 
es, die Lösung auf einem Paraffinbad auf 120° zu er- 
hitzen und dann die Destillation mit Dampf fortzu- 
setzen, wozu eine ganz einfache, behelfsmäßige Vor- 
richtung genügt; ein Nachteil entsteht dabei nicht, da 
alle ın Wasser löslichen Bestandteile schon vor 120° 
überdestilliert sind. Das Destillat wird vom Wasser 
geschieden und getrocknet; das abgeschiedene Wasser 
wird nochmals destilliert, um etwa gelöste Substanzen 
zurückzuhalten. Amylazetat und Fuselöl werden durch 
Kalıumkarbonat gut ausgefällt, da sie in einer gesat- 
tigten Lösung von diesem fast vollkommen unlöslich 
sind. Zum Trocknen ist Benzin in großem Überschuß 
zu verwenden, bei Anwesenheit von Äthylalkohol oder 
Äthylazetat dagegen verwendet man Chlorkalzium, das 
im übrigen den Nachteil hat, von Fuselöl leicht gelöst 
zu werden. Es ist wichtig, auf die Zeitdauer, die das 
Trocknen gebraucht, zu achten. Ob das getrocknete 
Destillat mit dem vor der Dampfdestillation erhaltenen 
zusammengebracht werden soll, hängt von der Art der 
Lösung und den Mengenverhältnissen ab. Nach noch- 
maligem Destillieren, um etwa gelöste feste Körper zu 
entfernen, wird das spezifische Gewicht bestimmt. Dies, 
sowie die Feststellung der Siedepunkte läßt oft leichte 
Schlüsse auf die Art der Bestandteile zu. Weitere An- 
haltspunkte sind die Löslichkeit und auch der Handels- 
preis. Im übrigen wird man aber doch etwas weiter 
gehen und jeden der möglıchen Bestandteile für sich 
betrachten müssen. Raffiniertes Fuselöl hat bei 
150 C eine Dichte von 0,814 und destilliert zwischen 
100 und 135°, der Hauptanteil zwischen 120 und 130°, 
für Nitrozellulose ist es kein Lösungsmittel, jedoch ist 
es wegen seines höheren Sicdepunktes für Lacke usw., 
die damit ohne Sprünge und sehr gleichmäßig trocknen, 
vorteilhaft, ferner befördert es die Mischung von Me- 
thyl- und Äthylalkohol mit Benzin; aus diesen Grün- 
den kommt es in Nitrozelluloselösungen öfter vor. Qua- 
litativ weist man es nach, indem man etwas von der 
Mischung auf Filtrierpapier schüttet: nach Verdun- 
stung der leichter flüchtigen Bestandteile macht es sich 
durch seinen irritierenden Geruch, vielleicht auch durch 
seine hustenreizende Wirkung bemerkbar. Unter- 
suchung des Uhrglasbelages ermöglicht annähernde 
Schlüsse über die Menge, in der es vorhanden ist. Die 
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Methode zur quantitativen Bestimmung des Fuselols 
im Amylazetat, die Allen (,,Commercial Organic Ana- 
lysis“) und Worden (,,Nitrocellulose Industry‘) an- 
geben, namlich Ruhren mit 5oprozentiger Essigsaure, 
ist wertlos, weil Amylazetat selbst in 50 prozentiger 
Essigsäure teilweise, in Eisessig vollständig loslich ist. 
Amylazetat hat in Amerika ein spezifisches Gewicht 
um 0,870, in Deutschland um 0,860, beides bei 15" C, 
je nach dem Ausgangsprodukt, und ebenso liegen dic 
Siedepunkte zwischen 100 und 145° C, der Hauptanteil 
zwischen 120 und 140° C. Die Bestimmung erfolgt 
durch Verseifung. Beim käuflichen Produkt werden 
80—100% Amylazetat verseift. Bei einigen besonderen 
Mustern mit niedrigem Siedepunkt wurde auch höhere 
Verseifung erzielt. Äthylazetat wird durch den 
Geruch und die Dichte einzelner Fraktionen nachge- 
wiesen. Die Fraktionen, die die Hauptmasse des Amyl- 
azctats enthalten, werden zur quantitativen Bestimmung 
abgeschieden und verseift. Methylazetat kommt. wohl 
kaum ın solchen Lösungen vor. 

Azeton: Das käufliche Produkt hat eine Dichte 
von 0,800 und 80o— 900% sieden unter 60° C. Sogenann- 
ter Methylazeton hat eine höhere Dichte und einen 
weniger konstanten Siedepunkt. Zur Bestimmung laßt 
sich dieselbe Methode verwenden, die zur Feststellung 
des Azetons in dem zur Denaturierung bestimmten Holz- 
geist angewandt wird. Zu ı ccm der Mischung von 
10 ccm Holzgeist und 90 ccm Wasser gibt man 10 ccm 
einer 2N-Sodalosung ; hierzu 50 ccm von 1/,9n-Jodlosung 
unter Schitteln. Nach 3 Minuten mit verdünnter 
Schwefelsäure ansäuern; der UberschuB an Jod wird 
mit 1/,, normalem Natriumthiosulfat titriert. Ist 
x = Gramm Azeton in 100 ccm, y = ccm von !/,, nor- 
maler Jodlösung, N = Volumen an Spiritus, so ist: 

x = y-0,096672/N. 


Allen („Commercial Organic Analysis“) gibt cine 
gravimetrische Methode für diese Jodoformreaktion. 
Diese kommt auch bei Äthylalkohol und andern vor. 
Eine andere Methode von Deniges erhitzt auf einem 
Wasserbad mit einer 5 prozentigen Lösung von Merkuri- 
oxyd und Schwefelsaure. Azeton gibt einen weißen 
Niederschlag. Holzgeist wird nur wegen des darın 
verwendeten Azetons zur Lösung der Nitrozellulose ver- 
wendet. Holzgeistlösungen*’ geben beim Trocken einen 
dichten weißen Überzug, glatter und nicht so zerrissen 
wie der von Azeton. Deutlicher wird er vom Azeton 
ebenso wie vom Äthylalkohol durch die Jodoform- 
reaktion unterschieden. Eine andere qualitative Probe 
besteht ım Zusatz von Salizylsaure und Erhitzen in 
Saurelosung. Der charakteristische Geruch von Me- 
thylsalizylat verrät den Holzgeist, aber die negative 
Probe ist nicht sicher. Käuflicher Holzgeist hat ein 
spezifisches Gewicht von 0,804—0,808, einige Muster 
bis 0,812 bei 158 C. Der Hauptteil destilliert zwischen 
64 und 66° C, die letzten Fraktionen bei 709 C. Äthyl- 
Methylketone und Azetonöle. Viele der so- 
genannten AÄzetonöle verraten sich durch die rote 
Farbe und den unangenehmen Geruch, der nicht ohne 
andere Nachteile zu beseitigen ist. Die niedrig sieden- 
den Fraktionen sind gute Lösungsmittel für Nitrozellu- 
lose, die höher siedenden weniger. Das spezifische 
Gewicht schwankt zwischen 0,810 und 0,820 bei 15° C. 
Der Siedepunkt liegt bei den leichten Ölen, die haupt- 
sachlich in Betracht kommen, unter 1000 C und geht 
überhaupt nicht über 130° C. Sie sind zu etwa einem 
Drittel wasserlöslich und trüben sich mit Benzin von 
Ihrem dreifachen Volumen. Die sogenannten Äthyl- 
Methylketone sind oft nur leichte Azetonöle, destillieren 
zwischen 75 und 90°, der Hauptteil bei 80° und haben 
eine Dichte von 0,812—0,814. Denaturierter Al- 
kohol ist kein Lösungsmittel für Nitrozellulose, son- 
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dern nur fiir manche Unreinigkciten derselben, und er 
kann auch zum Haltbarmachen verwendet gewesen sein. 
In Athylazetat ist er nachweisbar durch Schütteln mit 
Chlorkalzium, sonst wohl auch durch die Jodoform- 
reaktion. Benzol, Toluol und Xylol können in 
größeren Mengen als Benzin, ohne aufzufallen, bei- 
gemengt sein! Welches von ihnen und in welcher 
Menge es gebraucht wurde, hängt von der gewünschten 
Verdunstungsgeschwindigkeit ab. Benzin ist aus 
dem Grunde seiner Billigkeit und daher wahrschein- 
lichen Verwendung hier wichtig. Es hat eine Dichte 
von 0,815 und siedet bei 85—140° C. Es ist kein Lö- 
sungsmittel für Nitrozellulose, kann aber cbenso wie 
Benzol zu deren Lösungsmittel in ziemlich bedeutender 
Menge zugesetzt werden. Es laßt sich in jeder Frak- 
tion des Destillats durch seine Unlöslichkeit in Wasser 
und sein geringes spezifisches Gewicht nachweisen. 
Auch durch eine Probe ähnlich der für die Verfälschung 
läßt es sich bei Mengen über 3% nachweisen, indem 
man die Lösung mit ihrem 1,5—2 fachen Volumen an 
konz. Schwefelsäure mischt, wobei Erhitzen zu vermeil- 
den ıst, und dann mehrere Stunden stehen laßt. Es 
bildet sich dann eine obere farblose Schicht, die schon 
nach ihrem spezifischen Gewicht sich als Benzin oder 
Benzol ausweist, quantitativ aber ist diese Methode 
nicht zuverlässig genug. Diazeton-Alkohol ent- 
steht durch Polymerisation des Azetons mit Kalzıum- 
hydroxyd, ist Gegenstand zweier U.S. Patente (1082424 
und 1075 284), hat die Dichte von durchschnittlich 0,910 
und destilliert zwischen 60 und 170°, davon allein die 
Hälfte zwischen 160 und 170°. Die Dichte hängt auch 
vom Vorhandensein von Azeton ab. Es riecht meist 
nach Azeton, fühlt sich ölig an, und dies, sowie sein 
spezifisches Gewicht und seine Wasserlöslichkeit laßt 
es leicht erkennen. Im übrigen ist es ein gutes Lö- 
sungsmittel für Nitrozellulose, wenn es auch gegen- 
über Amylazetat einige Nachteile hat. Sein durch- 
sichtiger Glasbelag unterscheidet sich von dem von 
Amylazetat und Azeton. Kohlenstofftetrachlo- 
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rid wird öfters verwendet, um den Entflammungspunkt 


der Lösungen heraufzusetzen. Sein Belag dunkelt 
stark nach. An seiner Stelle wird auch Trichlorathylen 
verwendet. 


4. Bestimmung des Säuregrades und 
der Viskosität kann bisweilen Anhaltspunkte le- 
fern. Dei Säure wird durch Titrierung des Wasser- 
extraktes bestimmt. Man mische ein Volumen Amyl- 
azetat mit zehn Volumen heißen, frisch destilliertem 
Wasser, scheide und titriere die Wasserschicht, sobald 
genügend kühl, mit !/,, normalem Alkali und Phenol- 
phtalein als Indikator. 10—12 g der Lösung werden 
mit 100—150 ccm Wasser geschüttelt und filtriert. Der 
Niederschlag auf dem Filter wird zweimal mit 50 ccm 
Wasser gewaschen. Eine Nitrozelluloselösung sollte 
0,050, Säure, berechnet als Essigsäure, nicht überstei- 
gen. Bei einiger Sorgfalt kann man nach dieser Me- 
thode verläßliche Fingerzeige erhalten. Vor allem muß 
man auf ae Wasser sehen; vorteilhaft 
laßt sich solches durch Kondensation von Hochdruck- 
dampf erhalten. Die Viskosität hat nur bei dün- 
neren Lösungen Bedeutung für die Analyse, und dann 
bestimmt man sie am besten für gewisse Normallösun- 
gen, auf deren Altern bezüglich der Viskosität jedoch 
Rücksicht zu nehmen ist. Dieselbe Nitrozellulose gibt 
in verschiedenen Lösungsmitteln verschiedene Viskosi- 
täten. Hierbei spielt jedoch die Temperatur eine schr 
wichtige Rolle. Azeton, Holzgeist, Äthyl-Methyl-Keton 
und Äthylazetat geben eine viel geringere Viskosität. 
Niedrig siedendes Amylazetat gibt cine dünnere Vis- 
kosität als höher siedendes. Zwei Nitrozellulosemuster, 
die in Holzgeist dieselbe Viskosität zeigen, tun dies 
nicht für Amylazetat. Auch in Bezug auf den Einfluß 
der Nitrozellulose und der Zellulose, aus der sıe her- 
gestellt wurde, ist vieles über einige empirisch zusam- 
menfassende Feststellungen Hinausgehende noch un- 
aufgeklärt, und es bedarf eingehender Untersuchung 
über den Zusanımenhang zwischen der Art der Lösung 
und ıhrer Viskosität. 


Neuere {Siungsmittel für Parze und Lacke, Zellulofeeiter und Kautictuk etc. 


Von E. J. Fischer. 


Name d. Patent- 


a | Named. Patent-| - Titel Jo nee 
Inhabers des Patentes Kurze Inhaltsangabe 


263457; Chem. ehe Verf. z. Herst. v. Man behandelt Azetylen- 
Griesheim- | Trichluräty- ;tetrachlorid bei höherer 
Elektron, len aus Azety- Temperatur mit Chloriden 
Frankfurt a. M.| lentetrachlorid |; der zweiwertigen Metalle, 

z. B. Bariumchlorid, 


M. Mela-| Verf. z. Gesin- 
mid und L., nung von reinen 
Grötzinger,|Harz-, Mine- 
Freiburg i. Br.|ral- und Teer- 
ölen, sowie von 
anderen Produk- 
ten der Teerde- 
stillation unt. Er- 
hitzen mit Phos- 


264811! Dr. Harzöle, oder die höher 
siedenden Fraktionen der 
Mineral- und Teeröle wer- 
den mit Phosphorsäure oder 
den anderen Sauerstoffver- 
bindungen des Phosphors, 
bezw. einem Gemisch der- 
selben auf hohe Tempera- 
tur (etwa 300° und mehr) 


phorsäure erhitzt. 
264922| Dr. K.Schmitz| Verf. z. Herst. | Das durch Einwirkung von 
von Methyl-| Dimethylsulfat auf Kalium- 
rhodanid rhodanid entstandene Ka- 


liummethylsulfat wird mit 
einem weiteren Mol. Ka- 
liumrhodanid und einem 
Mol, eines lösl. Erdalkali- 
salzes versetzt. 


(SchluB.) 


Kurze Inhaltsangabe 


Name d. Patent- “x0. tNwaedpateael “Ge .- 
Inhabers des Patentes 


265852: Internation. 
Zellulose- 

ester, G m. 
b. H., Sydows- 
| aue b. Stettin 


‚Verf. z. Herst. 
‚von Zellulosefor- 
miatlösur gen 


| Zeliuloseformiat kann in 

Lösung gebracht werden. 

indem zu Flüssigkeiten, die 

es allein nicht aufzulösen 

vermögen.ein-odermehr- 

wertigePhenole gesetzt 
werden 


! 


26591 Li Internatio-| Verf. z. Herst. v. | An Stelle der im Pat.265852 
nale Cellu- Zelluloseformiat- | angegebenen ein- od. mehr- 
loseester- lösungen. wertigen Phenosle können 
Ges. m. b. H. auchChloralhydratoder 

Chloralkoholat benutzt 
werden, 

266781| Dr.G. Koller | Vert z. Herst.v. | Azetylzellulosen oder Ge- 

Zelluloseproduk - | mische derselben mit ande- 
ten. ren Zelluloseestern werden 


in Gegenwart von ein- 
odermehrwertigenPhe- 
nolen mit Trichlor- 
oder Perchlorathylen 
behandelt. Die erhaltenen 
Massen können auch auf 
Zelluloidersatz verarbeitet 
werden. 
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Name d. Patent- 


Nr, Inhabers 


268843) Dr. H. Hütz 


269657 |Sprengstoffwerke 
Dr. R. Nahn- 
sen &Co. Akt.- 
Ges, 


272391| BadischeAni- 
lin-und Soda- 
fabrik 


273343|S. Schwimmer 
u. Zus. z, Pat. 
273344| 234264 


274782| Che m. Fabrik 


Buckau 


Dr. M. Mela- 
midu.L.Gröt- 
zinger, Frei- 
burgi. Br. Zus. 
z. P. Nr. 264811 


276765 


278192} Dr. M. Mela- 
midu.L.Grot- 
zinger, Frei- 
burg i. Br. Zus. 


z.P.Nr. 264811 


280376) Chem. Fabrik 
Buckau,Abt. 
Dubois und 
Kaufmann, 
Mannheim- 


Rheinau | 


281265) Zaponlack- 


Gesellschaft 


281373| Chem. Fabrik 
Griesheim- 


Elektron 


284672) BadischeAni- 


SS eee a ns, Ge nd LU 


Name d. Patent- 


Titel 


des Patentes |. 


Verf. z. Regene- 

rierung von vul- 

kanisierten Kaut- 
schukabfällen. 


Verf. z. Gewin- 
nungvonMono- 
chlorhydrin 
aus Glyzerin und 
Salzsäure. 


Verf, z. Herst. v. 
Zelluloidlacken. 


Unentzündliches 
und nicht explo- 
dierendes Lö- 
sungsmittel für 
eingetrocknete 
Oelfarben und 
Lackanstriche. 


Verf. z. Herst. v. 
Trichloräthy- 
len aus Azety- 
lentetrachlorid 
durch Ueberlei- 
ten des Dampfes 
über einen Kata- 
lysator. 


Verf. z. Gewin- 
nung von niedrig 
siedenden Pro- 
dukten der Teer- 
destillation unter 
Erhitzen mit 
Phosphorsäure 


Verf. z. Gewin- 
nung von nied- 
rig siedenden 
Produktender 
Teerdestilla- 
tion unter Er- 
hitzen mit Phos- 
phorsäure 


Verf. z. Herst. 

von Lacken aus 
Nitrozellulose 
oder Harzen 


Verf. z. Herst. v. 
Lacken aus Zel- 
lulosederivaten 


Verf. z. Herst. 
von Lacken aus 
Zelluloseestern 


Verf. z. Herst. 


lin- u. Soda -'v. Zelluloseester- 


fabrik 


lacken 


N 
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Kurze Inhaltsangabe 


Die Kautschukabfälle wer- 
den mit Chlorhydrinen 
oder den durch Einwirkung 
von Salzsäure auf Glyzerin 
erhältlichen Zwischenpro- 
dukten behandelt. 


Glyzerin wird in dampf- 
förmigem Zustande mit 
Salzsäuregas in Reaktion 
gebracht. Das erhaltene 
Reaktionsgemisch läßt man 
ein längeres, auf etwa 170— 
180°C erhitztes Rohrsystem 
passieren, umdieUmsetzung 
noch weiter zu vervoll- 
kommnen. 


Zum lösen von Nitrozellu- 
lose dienen Zyklohexa- 
non oder dessen Homo- 
logen. Es können auch 
Lösungen verwendet wer- 
den, die unter Zusatz von 
Kohlenwasserstoffen, wie 
Benzol, Benzin usw. her- 
gestellt sind. 


Einer der Bestandteile des 
Hauptpatentes wird durch 
Tetrachloräthan er- 
setzt, bezw. dieses dem 
Gemisch zugegeben. 


Die Spaltung des Tetra- 
chlorathans wird in Gegen- 
wart von Thoriumoxyd bei 
höchstens 390° C vorge- 
nommen. 


DasVerf.D.R.P.Nr. 264811 
wird mit Teer, Teeröl od. 
Teerderivaten i. Gegenwart 
von indifferenten Gasen od. 
Dämpfen unter stetiger Be- 
wegung ausgeführt. 


DasVerf.D.R.P Nr.264811 
kann mit Teer, Teeröl od. 
Teerderivaten auch in Ab- 
wesenheit von indifferenten 
Gasen oder Dämpfen aus- 
geführt werden, wenn man 
Sorge trägt, daß die Phos- 
phorsäure möglichst fein 
verteilt ist. 


Als Lösungsmittel für Ni- 

trozellulosen dienen die be- 

ständigen Alkylkohlen- 
säureester. 


Eine Lösung von Ku- 
maronharzinBenzolusw. 
wird Lösungen von Zellu- 
loseestern in Azetonöl, Ke- 
tonen usw. hinzugefügt. 


Als Lösungsmittel werden 
die Aethylidenverbin- 
dungen der aliphati- 


scher Säuren vorge- 
schlagen (z.B. Aethyliden- 
Azetat). 


Zyklohexanonu.seine 

Homologen sind auch für 

Azetylzellulosen gute Lö- 
sungsmittel, 


eae ree oS SS SS SS S S 


Inhabers 


Titel 
tes Patents | Kurze‘ Inhaltsangabe 


288267; Chem. Fabrik|Verf. z. Herst.| Als Lösungsmittel sollen die 
von Heyden jv. Zelluloseester- Alkyl- od. Alkyliden- 
lacken äther der Glyzerin- 
chlorhydrine allein od. 
in Mischung mit anderen 
Quell- od. Lösungsmitteln 
oder mit Mitteln, die an sich 
Zelluloseester nicht lösen, 
verwendet werden. 


2. Vereinigte Staaten von Amerika. 

845616] H. O. Chute |Herst. eines Lö-|Als Lösungsmittel dient das 

sungsmittels fürjaus technischem Holzgeist 

fur Harze, hergestellte Gemischvon 

Methylazetat und 
Methylazeton, 


924 101|F.W.Passmore|RegenerierenvonlLösenin Eukalyptolund 
Kautschuk. Verdünnen. 


924117| A. Tixier und |Aufbereitungvon|Lösen in Terpineol und 


LesProduits Kautschuk. Jjähnlichen Terpenderivaten 
Chemiques und Fällen mit Benzin, 
de Croissy Alkohol u. dgl. 


951811| A. Gentzsch |Aufarbeitungvon|Der zerkleinerte Altkaut- 
Altkautschuk, |schuk wird mit !ıo his 

5 seines Gewichts Ani- 

lin innig gemischt und 


auf 130—1609 C erhitzt. 


961395/G. Austerweil!Verf. z. Aufarbei-| Altkautschuk wird mitetwa 
tung vonAltkaut-|dem 3!/s- bis 4fach. Gew. 
schuk. des darin enthaltenen Kaut- 
schuks an Limonen unter 
Druck auf 120° erhitzt. 


972952) H. V. Walker |Verf.z.Herst.voniChlorhydrinederOle- 


& Maas &| Chlorhydrinen, |fine werden durch Be- 
Waldstein handlung olefinreicher flüs- 
Co. siger Fraktionen der Petro- 
leumdestillation mittels 
chlorfreier unterchloriger 
Säure erhalten. 
1003244| W. Elsner & |Verf. z. Reinigen|Zum Entharzen wird Aze- 
O. Mayer. |von Kautschuk tonöl benutzt, 
od Guttapercha. 
1027 486| W.G.Lindsay |Lésungsmittel f.|Mischung von Azeto- 
Azetylzellulose.| dichlorhydrin mit Al- 
kohol, event. anderen Lö- 
sungsmitteln etc. 
1027 614] W. G. Lindsay} Lösungsmittel f..Das Lösungsmittel ist 


Azetylzellulose. |Azetylenchlorhydrin 
mit oder ohne Zusatz von 
anderenLosungsmitteln etc. 


1027 615) W. G. Lindsay!Lésungsmittel f.|Das Losungsmittelist Aze- 
Azetylzellulose | tylenazetochlorhy- 


drin 
1027 616] W. G. Lindsay|Lésungsmittel f.|Das Lösungsmittel ist eine 
Azetylzellulose |Mischung von Azetylen- 


chlorid und Alkohol 
1039782|H. S. Mork u.Herstellung von/Lésungsmittel: Methyl- 


Chemikal Zelluloseestern chlorazetat. 
ProductsCo. 

1039875] A. Wolff u. M.|Herstellung von|Methylalkohol, Natrium- 
Steinkrüger| a-Ameisen- |formiat u. Natriumbisulfat 


säureestern |werden in molekul. Mengen 
mehrere Stunden lang am 
Rückflußkühler erhitzt. 


1041 112| W.G. LindsayjLösungsmittel fj.Das Lösungsmittel ist eine 
Azetylzellulose| Mischung von Penta- 

chloräthan u, Methyl- 

alkohol (gleiche Volum.) 


1041114) W. G. Lindsay Lösungsmittel f.|Das Lösungsmittel ist eine 
Azetylzellulose |Mischung v. Trichlor- 
hydrin mit einem oder 

mehreren Alkoholen, 


1066474 W. F. Doerf- Herst. v. Diaze-|Azeton wird bei Gegenwart 
| linger tonalkohol |von Methylalkohol mittels 
Aetzkali bei gewöhnlicher 

Temperatur kondensiert. 


1. Novemberheft 1916 
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1075284] C.W. Crockett|Herst. v. Diaze-|Azeton wird unt. Benutzung 
und Alco Deo| tonalkohol |von granuliertem Kalzium- 
Co. hydroxyd polymerisiert. 
Hierzu dient ein besonderer 
Apparat. 


1082424| A. Hoffmann|Herst. v. Diaze -| Azetondampfe werden über 
u. Alco Deo| tonalkohol |granuliertes Kalziumhydro- 
Co. xyd geleitet. 


1084702| W.E. Masland|Herst. v. Zellu-|Als Lösungsmittel für Ni- 
loidlack trozellulose dienen Gemi- 

sche von Stoffen, die ein 

Alkylen- oder Amylen- 

diazetat enthalten. Be- 

sonders geeignet sind die 

A mylen- und Hexylen- 

diazetate. 


1085708) W. Steinkopf|Darst.v.Schwe-|Azetylen wird über auf etwa 
felderivaten |300° C erhitzte Sulfide, die 
von Kohlenwas-|beim Erhitzen Schwefel ab- 

serstoffen spalten geleitet. 


1094830) J. W. Ayls- |Lösungsmittel f. 


Azetylzellulose. 


Das Lösungsmittelist Aze- 
tylentetrachlorid, in 
dem gleichzeitig etwas 
Phenol- oder Kresol- 
harz aufgelösf wird. 


1095999 Als Lösungsmittel wird ein 
heuptsachlich aus Penta- 
chloräthan und wenig 
Azeton oder Chloroform 
bestehendes Gemisch ver- 


wendet. 


loidlack. 


1 104744| R. Ellison Verf.z.Verbesse-Man behandelt Pontianak 
rung von Ponti-|mit einem Gemisch aus 

anak. gleichen Teilen Naphtha 
und Azetonöl unter 


Rühren. 


3. Frankreich. 


Darst. von Di- 
chloräthoxy- 
äthylen. 


375167|G. Imbert Trichlorathylen oder Tetra- 
chloräthan werden mit 
wasserbindenden Mitteln 
wie Kalk, Kalziumkarbonat, 
Alkohol & Kali- oder 
Natronlauge in Suspension 


oder Lösung erhitzt. 


375168] G. Imbert Darst. v. Chlor: 


worth 
D. E. Reid Herst. von Zellu- 
Dichloräthoxyäthylen 


essigsäure- |wird bei Siedetemperatur 
stern. ‘lin Berührung mit Wasser 
nahezu quantitativ inChlor- 
essigsäuremethylesterüber- 
geführt. 
378251] L. Rouxeville |Aufarbeitungvon Man vermischt den fein 
Altkautschuk. |zerteilten Altkautschuk mit 


Kohlenwasserstoffen, z. B. 

Cymol, Tereben Kam- 

phen etc. und erhitzt das 
Gemisch auf 149° C. 


Regeneration u.Altkautschuk wird in der 

Entvulkanisation/4- bis 5fachen Menge seines 

von Altkaut- |Gewichtes Limonen ge- 
schuk, löst. 


Verfahren z. Auf- 
arbeitung v. Alt- 
kautschuk, 


388248) G.Austerweil 


405437|G.Austerweil 


409482| L. Chode- 
rowski 


Regenerationvon|Als Entvulkanisatoren und 
Altkautschuk. |Lösungsmittel können z. B. 
verwendet werden: Ani- 

liinöl, Anilin, Tolni- 

dine, Xylidine und ihre 

Homologen. Die Be- 

handlung desAltkautschuks 

erfolgt unter beständigem 

Rühren bei 120—2000 C. 

in einem Autoklaven oder 

Rückflußapparat. 
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418347| Debauge & 


Name d. Patent- 
Inhabers 


Cie. 


427173 A.Schleiffer 


462156 


464617 


23720 
v., 1906 


2289 
v. 1907 


1254 
v. 1908 


21007 
v. 1909 


6445 
v. 1911 


17726 


E. Anquetil 


H. Byk 


The Clayton 
Aniline 
Comp. Ltd. 


W. Passmore 


E. Fischer 


H. Pichon & 
Th. Truche- 
lut 


A. Schleiffer 


M. Kochnitz- 


v. 1911, kyu. A.Friedl. 


Titel 
des Patentes 


Herstellung von 
feuerfestem Lack 
fürlsolierzwecke. 


4 


Verf. z. Enthar- 
zen von Roh- 
kautschuk. 


Reinigen v. Roh- 
kautschuk. 


Verf. z. Darstell- 
ung v. Lösungs- 
mitteln für Harze. 


4. England. 


Verbesserungen 
in der Gewinnung 
Trichloräthy- 
len und Hexa- 
chlorbenzol. 


Behandlung von 
Rohkautschuk, 
Altkautschuk u. 
dgl.behufs Reini- 


gung. 
Herst. von Kaut- 
schuklösungen. 


Methode u. Mit- 
tel für Verwen- 
dung von Kohlen- 
stoffchloriden, 

um Benzol, Alko- 
hol, Aether, un- 
entzündbar zu 
machen, sowie 
Herst. von Harz- 
lösungen und 

andere wertvolle 

Produkte. 


Reinigen von 
Kautschuk, 


Reinigen v. Roh- 
kautschuk. 


1105/Salzbergwerk| Darst.v. Penta- 
v.1912| Neustaßfurt 


&Zschernford 


& Hexachorä- 
than. 


Kurze Inhaltsangabe 


Zelluloseazetat wird in 
Tetrachloräthan und 
Pyridin gelöst. Letzteres 
neutralisiert die aus dem 
Zelluloseester sich etwa 
bildende Essigsäure. 


Als Entharzungsmittel die- 
nen Lösungen von Pheno- 
len in wenig Wasser oder 
Pyridinbasen unter Zu- 
satz von Phenol od. Kresol. 


Aus einer Lösung v. Roh- 
kautschuk ineinemChlor- 
derivatdesAzetylens 
oder Aethans wird der 
Kautschuk durch Alkohol 
rein wieder abgeschieden. 


AlsLösungsmittel fürHarze, 
aber auch für Nitrozellu- 
losen und andere Zellulose- 
ester dienen Ester der 
Milchsäure, insbeson- 
dere Aetyllaktat. 


Azetylentetrachlorid wird 
in Dampfform über Bims- 
stein bei ca. 400—500° ge- 
leitet. Unter Salzsäure- 
abspaltung entstehen Tri- 
chloräthylen neben Hexa- 
chlorbenzol, 


Kautschuk wirdinCineol 
(Eukalyptol) gelöst und 
aus der Lösung durch 
Fällung mittels Azeton, 
Alkohol wiedergewonnen. 


Dichloräthylen wird 
als Lösungsmittel für Roh- 
kautschuk empfohlen. 


Tetrachlorkohlen- 

stoff wird zwecks Ver- 
hütung von Salzsäureab- 
spaltung mit 5— 12°) Ter- 
pentin oder verwandten 
Verbindungen vernichtet, 


Zum Entharzen von Roh- 

kautschuk dient z. B. ein 

Gemisch aus Pyridin- 

basen undrohem o-Kre- 
sol, 


Zur Entharzung wird ein 
Gemisch aus Pyridin, 
oder Anilin mit Phenol 
oder Kresol unter Erhitzen 
auf 95° C verwendet. 


Ein Gemisch von Tetra- 
chloräthan und Chlor wird, 
wenn es einer künstlichen 
Lichtquelle, die reich an 
chemisch aktiven Strahlen 
ist, leicht in Penta- und 
Hexachloräthan überge- 
führt. 
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Referate, 


Eine Versuchsanstalt für Ersatzstoffe. Prof. Binz von der 
Berliner Handelshochschule hat kürzlıch die Errichtung einer chemisch- 
wirtschaftlichen Reichsanstalt angeregt, deren Hauptaufgabe es wäre, 
die wirtschaftliche Isolierung des Deutschen Reiches auch in Zukunft 
unmöglich zu machen. Sie hätte planmäßig die Versorgung mit Roh- 
stoffen, Ganz- und Halbfabrikaten zu lösen. Mit dem gleichen Ge- 
danken beschäftigt sich auch Prof. Großmann vom Technologischen 
Institut der Berliner Universität, doch möchte er diesem (jedanken 
eine andere Form geben. Prof. Großmann macht darauf autmerk- 
sam, daß die genaue und ins einzelne gehende Statistik des deut- 
schen Außenhandels den Feinden Fingerzeige zur Bekämpfung der 
deutschen Industrie liefere. Die Ergebnisse eines solchen Wirtschafts- 
amtes dürfen daher nicht veröffentlicht werden, Statt dessen emp- 
fiehlt Großmann, innerhalb der zuständigen Ministerien besondere 
Abteilungen zu errichten, deren Mitglieder sich ständig mit Fragen 
der chemischen Kriegsbereitschaft zu befassen hätten. Die öster- 
reichischeChemikerzeitung, die sich mit beiden Vorschlägen 
beschäftigt, meint, daß die Kriegswirtschaft nach dem Kriege noch 
größer sein wird, als vordem, weil zu der militärischen Rüstung die 
kriegswirtschaftliche treten wird. Es dürften sich daher auch dem 
Staate auf diesem Gebiete neue Aufgaben darbieten. und nicht die 
.geringste wäre es, durch planmäßiigen Versuch Ersatz für ausländi- 
sche Rohstoffe zu finden. Dann wäre die Gefahr der Isolierung für 
immer beseitigt. Vielleicht, so meint die österreichische Chemiker- 
zeitung, entsteht somit aus der vorgeschlagenen chemisch-wirtschaft- 
lichen Reichsanstalt eine Versuchsanstalt für Ersatzstoffe. 

(Hamb. Nachr.) 

Hochglänzendmachen von Zelluloidwaren. (Zelluloid-Indu- 
strie.) Man erzielt Hochglanz durch Behandeln mit konzentrierter 
Essigsäure. — Zunächst stellt man ein Seifenbad aus Tetrapolseife 
oder einem guten wasserglasfreien Seifenersatz her, wäscht damit die 
in Betracht kommenden Waren und spült sie mit weichen kalten 
Wasser nach. Dann taucht man die Waren in konz. Essigsäure und 
läßt sie gut trocknen. — Zum Hellertönen gebeizter Artikel gibt man 
in ein kleines Gefäß !/s Liter Wasser. 18 g Borax und 4 Tropfen 
Ammoniak und behandelt mit dieser Mischung das Zelluloid, dann 
läßt man am Licht trocknen, -S. 


Pinagel, Die Handelsgewichtsbestimmung von Papier- 
garnen. (Leipz. Mon.-Text.-Ind.) Die mittlere Luftfeuchtigkeit in 
Deutschland beträgt 75°/o; bei Papiergarn muß die glatte Struktur 
berücksichtigt werden, infolgedessen langsamere Feuchtigkeitanziehung,. 
Autor hat daher bei 85, 90 und 95°/o Luftfeuchtigkeit den Feuchtig- 
keitsgehalt des Papiergarnes ermittelt und als Durchschnitt 12.58%, 
Feuchtigkeitsgehalt gefunden, entsprechend 14,66°/, Zuschlag zum 
Trockengewicht. -S, 


Musterentnahme und Analyse von Kreosotöl. (Wood Pre- 
serving Band Heft 4, 4. Quartal 1915, Baltimore). 

Das Komitee D—7 der American-Society for Testing 
Materials empfiehlt im allgemeinen und insbesondere bei solchen 
Waren wie Kreosotöl, die Proben erst bei der Einladung bezw. Ver- 
schiffung nach dem Bestimmungsort zu entnehmen und zu priifen. 
Unterweisungen für eine zweckmäßige Probenentnahme ebenso wie 
für bequeme und doch zuverlässige Prüfung sind daher nicht über- 
flüssig. Bei der Probeentnahme ist folgendes zu beachten: Wird das 
Oel in Röhren zur Verladung geleitet, so wird die Leitung am besten 
an einer ansteigenden Stelle zwischen Pumpe und Endpunkt ange- 
zapft. Das Oel wird mit einem Heber von 12 mm Durchmesser, der 
zu einem Viertel in die Röhre eintaucht und etwas gegen den Strom 
gerichtet ist, entnommen und in ein Faß oder eine Eisentonne von 
225 bis 450 | Inhalt geleitet. Diese sollte mit Dampfheizschlangen 
versehen sein, um den Inhalt beständig flüssig zu erhalten, der fleißig 
‚durchgerührt wird, während von Zeit zu Zeit kleine Proben entnommen 
werden. Die Probemenge soll ein pro Mille, nur bei großen Ver- 
schiffungen weniger, von der gesamten Verladung betragen. Ueber 
Entnahme von Proben aus Eisenbahntankwagen ist man noch nicht 
zu einheitlichen Vorschriften gelangt. Bei Lagertanks müssen die 
Proben aus verschiedenen Schichten entnommen werden, entweder 
mit Hilfe von Auslaßhähnen in verschiedenen Höhen oder anderen 
geeigneten Vorrichtungen. Zur Prüfung sind die von der American 
Railway Engineering Association vorgeschlagenen Methoden zu emp- 
fehlen. I. Destillationsprüfung. Der Destillationskolben soll 
250 bis 299 ccm Fassung haben und mit einem Asbestschild gegen 
Luftströmung und Wärmestrahlung geschützt sein; zum Auffangen 
dienen Erlenmeyerkolben von 50 bis 100 cem Fassung. Das Thermo- 
meter soll nach ganzen Grad bis 400° eingeteilt sein und bei Er- 
hitzung auf 400° C keine merkliche Veränderung des Nullpunktes 
erleiden. Der Raum über der (Juecksilbersäule soll mit einem in- 
differenten Gas gefüllt und am Ende mit einer Expansionskammer 
versehen sein. Die Retorte steht auf einem Dreifuß und einem Draht- 
netz von 8 Maschen pro cm und 37.5 qem Fläche. Das Thermometer 
soll mit dem Boden nicht mehr als 12 mm unter die Oeloberflache 
tauchen und die Einhaltung der richtigen Tauchtiefe soll durch eine 
Markierung gewährleistet werden; außerdem soll die Entfernung des 
Thermometerbodens bis zum Ende der Kondensorréhre nicht weniger 
als 50 und nicht mehr als 60 cm betragen. Der Brenner soll durch 
ein passendes Kamin geschützt sein. Eine genau abgewogene Menge 
wird gewogen, in die Retorte abgefüllt und die Vorrichtung in Tätig- 


keit gesetzt. Das Tempo der Destillation wird danach geregelt, daß 
pro Sekunde ein bis zwei Tropfen übergehen, und das Destillat in 
vorher gewogenen Kolben aufgefangen. Die Kondensröhre wird er- 
wärmt, wenn Bildung von festen Destillaten zu beobachten ist. Die 
Fraktionen werden bei folgenden Tem,peraturpunkten gesaminelt: 170°, 
200°, 210°, 235°, 270°, 315°, 355° ©, und der Erlenmeyerkolben wird 
bei jeder dieser Temperaturen ausgewechselt. Die Wage soll eine 
Genauigkeit von mindestens 0,05 g zeigen. Das Thermometer bleibt 
fortdauernd in seiner ursprünglichen Stellung, und für das Eintauchen 
des Thermometerendes wird keine Korrektur angebracht. Enthält 
das Oel Wasser, so muß es so gut wie möglich vorher durch Um- 
destillieren von dem Wasser befreit werden, dessen Anteil berechnet 
wird. Der Versuch und die Zahlenangaben dürfen sich nur auf 
trockenes Oel beziehen. 2. Dichteprüfung. Das Hydrometer soll 
einen Tauchkörper von 22 mm Durchmesser und 105 mm Länge und 
einen Hals von 6mm Durchmesser und von 125 mm Länge haben: 
80 mm des Halses sollen nach ccm graduiert sein. Der Zylinder soll 
300 mm lang mit 32 mm Durchmesser sein. Die Ablesung erfolgt 
am besten bei 38° C, weil bei dieser Temperatur nahezu alle Oele 
flüssig sind. Wird sie bei höherer Temperatur vorgenommen, so ist 
0,0008 für 0,01° C zu addieren. Vor der Messung ist das Oel inı 
Zylinder mit einem Glasstab gut umzurühren, so daß es vor allem 
keine Klumpen und Blasen enthält; der Glasstab darf im Moment 
des Herausziehens keine festen Partikeln aufweisen Für die Prüfung 
von Teersäuren ist noch kein einheitliches Untersuchungsschema 
aufgestellt. Ebenso gibt mangels einer einheitlichen Methode zur 
Untersuchung des (sehaltes an Naphthalin bis jetzt nur Augen- 
schätzung bei den betr. Fraktionen einen Anhaltspunkt, 
Hans Boerner. 


Ueber Elfenbein. („Die Zelluloid - Industrie) Das fossile 
Elfenbein wird aus den Resten des Mammuts im nördlichen Sibi- 
rien gewonnen; der jährliche Export betrug bis 1914 etwa 25000 kg; 
da noch großer Vorrat in Sibirien ist, so wird nach dem Krieg der 
Handel hiemit wieder neu aufleben. Zweckmäßig verbessert man 
die Farbe des fossilen Elfenbeins durch Zusatz von 10% Zinkweiß, 
das gleichmäßig in die weiße Masse eingeknetet wird. — Zur Zeit 
wird vielErsatzelfenbein hergestellt aus Papiermache, Milch, Zink- 
weiß und Hausenblase. Ein geeignetes Kunstprodukt läßt sich auch 
gewinnen, wenn man zu !/s Elifenbeinpulver, zur Hälfe Papier- 
maché und !!s gebrannte Ziegelerde mit Salpeter oder Hausenblase 
gründlich mischt und bis zur passenden Konsitzenz trocknet, so daß 
es hart genug ist. Auch aus Papiermache, Milch (in flüssiger oder 
getrockneter Form) und Hausenblase läßt sich ein geeignetes Kunst- 
produkt erzielen. — Unterscheidung von echtem und unechtem Elfen- 
bein kann durch einen Tropfen Schwefelsäure geschehen, den man 
20 Minuten einwirken läßt: echtes Elfenbein bleibt unverändert. 
unechtes färbt sich rosenrot, 

Biegen von Elfenbein, Echtes Elfenbein muß zunächst 
mit Benzin oder einem Benzin-Benzol-Gemisch entfettet werden; dann 
legt man es in ein Gefäß mit Phosphorsäure, bis es weich ist, was 
je nach Material schneller oder langsamer erfolgt; hierauf bringt 
man es in ein Gefäß mit fließendem Wasser, das so viel oberen 
Durchschnitt haben muß, um das Biegen möglichst im Wasser 
vorzunehmen. Sind Ringe, Halbbogen oder sonstige Biegungen exakt 
hergestellt, so erhalten sie ein \Varmwasserbad, um wieder hart zu 
werden, — Will man breit gedrückte Scheiben von 2 bis 6 cm Durch- 
messer oder andere breite längliche Elfenbeinwaren herstellen, so 
kann das Erweichen in verdünnter Salpetersäure geschehen; man 
gibt auf 30 Gramm Salpetersäure in ein passendes Blechgefäß 100g 
klares Wasser, legt die auf Lange und Starke vorgearbeiteten Elfen- 
beinteile hinein, deckt das Gefäß zu und läßt es drei Tage ruhig 
stehen; die meisten Elfenbeinarten erweichen in dieser Zeit. —- Ist 
das Elfenbein zuim Drücken resp. Kneten gebrauchsfähig, so kann das 
Formen mit den Fingern geschehen, worauf man mit kaltem Wasser 
abspült. Die Elfenbeinformen werden dann mit getrocknetem, fein 
zerkleinertem Kochsalz dicht zugedeckt, worauf sie bald hart werden. 

Bleichen von gelblichem Elfenbein. Man kann auf 
verschiedene Art bleichen, zweckmäßig arbeitet man mit kräftig ozo- 
nisiertem Terpentinöl. Zu dessen Herstellung gibt man z. B. "e1 
Terpentinöl in eine Glasschüssel, deckt mit einer Glasscheibe zu und 
stellt sie hinter Glas an die Sonne. In dem so ozonisierten Terpen- 
tinöl müssen die zu bleichenden Elfenbeinarbeiten liegen, daß sie ganz 
bedeckt sind. Nach dem Bleirhen spilt man mit klarem Wasser ab. 
Ein gut ozoniertes Terpentinölbad kann mehrere Male hintereinander 
zur Verwendung kommen und bleicht sowohl echtes wie unechtes 
Elfenbein. -S 


George M. Hunt: The Preservative Treatment of Farm 
Timbers („Wood Preserving Bd. II Heft 4, 1915, 4. Quartal, Balti- 
more, U. S. A.) 

In der Landwirtschaft erweist es sich oft als nötig, die dort 
geschlagenen Hölzer zu Pfählen zu verwenden und am Orte selbst 
vorher zu imprägnieren. Von den Mitteln, die für das naturgemäß 
einfachere Konservierungsverfahren in Betracht kommen, ist das einzig 
wirksame Kohlenteerkreosot. Teer, Rohöl, Leinöl, Farbanstrich und 
Glatthobeln verfehlen alle mehr oder minder ihren Zweck und kommen 
nur in Frage, wo keine lange Lebensdauer erfordert wird. Die Hölzer 
müssen angespitzt, rindenfrei und lufttrocken sein. Beim Aufstapeln 
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zur Lufttrocknung darf die unterste Schicht nicht an der Erde auf- 
liegen. Zur Imprägnierung verwendet man einen offenen, mit Dampf 
oder direktem Feuer heizbaren Kessel. Die Oberfläche des Oels soll 
mindestens 30 cm vom Kesselrande entfernt sein, um Feuerfangen zu 
verhindern; aus demselben Grunde sollen keine leicht brennbaren 
Gebäudeteile oder Gegenstande in der Nähe sein. Das Oel muß 
trotzdem so tief sein, daß das Holz noch bis ca. 15 cm über der 
vorgesehenen Grundlinie impragniert wird; es sod 12 bis 18 mm tief 
eindringen. Die Hölzer werden in das Oel gesteckt, der Kesselinhalt 
auf etwa 95° C erhitzt und eine Stunde oder länger bri d'eser Tempe- 
ratur belassen. Dann läßt man den Inhalt erkalten und über Nacht 
stehen. Schneller geht es, wenn noch ein zweiter Kessel zur Ver- 
fügung steht, der auf ca. 45° erhitzt wird. In diesen verbringt man 
rasch die Hölzer aus dem ersten Kessel und läßt sie ebenfalls eine 
Stunde oder mehr darin stehen. Die Imprägnierung muß zeitenweise 
beobachtet werden, indem man ein Probestück anbohrt, Da das 
Kernholz weniger durchlässig ist als Splintholz. so werden runde 
Pfähle schneller imprägniert als viereckig behauene. Man kann bei 
größeren Pfosten auf einen Verbr uch von 2 bis 3 Liter Oel (Kohlen- 
teerkieosot) pro Pfosten rechnen. Rascher aber weit weniger wirk- 
sam ist das Verfahren, wobei die Pfähle nur 5 bis 10 Minuten in 
das heiße Oel getaucht werden. Das Holz sollte dann wenigstens 
ganz lufttrocken sein, ebenso wie beim Anstrichver fahren, wobei man 
die Pfähle mit dem auf 95" C erhitzten Oel bestreicht. 
Hans Boerner. 


Patent-Beridit. 


Chemische Verfahren (Patentklasse 12°. 


D. R. P, Nr, 294107 Kl. Rr. Gr. 1 vom 1, Februar 1916, 
veröffent!, am 12. Sept. 10916. Fa. F.H Mayer in Hannover- 
Heimholz, Verfahren zurllerstellung eines springharten, 
hellfarbigen Kumaronharzes. Die immer mehr erkannten 
wertvollen Eigenschaften des hellfarbigen, springharten Kumaronharzes 
bringen es mit sich, daß sich das Anwendungsgebiet dieses Neben- 
produktes der Benzoltabriken täglich mehr erweitert. Obgleich ein 
dunkles, mehr oder minder unreines Produkt in großen Mengen sich 
im Handel befindet, zeigt sich in den durchsichtigen, hellen, spring- 
harten Sorten ein empfindlicher Mangel, der seinen (srund hat in der 
ziemlich schwierigen Darstellung größerer Mengen dieses hellen 
Produktes. 

Zum besseren Verständnis des folgenden sollen die üblichen 
Herstellungsweisen des Kumaronharzes kurz gesch ldert werden. 

Rohe Solventnaphtha Il wird durch inniges Mischen. mit oder 
ohne Kühlung, mit konzentrierter Schwefelsäure polymerisiert. Nach 
Abtrennung der sich abscheidenden sogenannten Säureharze wird die 
Harzlösung mit Wasser und Natronlauge gewaschen und neutralisiert 
und durch Destillation von den Nüchtigen Kohlenwasserstoffen ge- 
trennt. Als Rückstand im Destillationgefäß bleibt Kumaronharz zurück. 

Dieses recht rohe Verfahren liefert ein sehr dunkles, stark ver- 
unreinigtes Harz, das nur beschränkte Anwendung findet. 

Fire bedeutende Verbesserung bringt das deutsche Patent Nr, 
270993, Kl. 12r. und sein Zusatz Nr, 284432, Kl. 12r, das besonderen 
Wert darauf legt, zur Verminderung der zur Polymerisation dienen- 
den Schwefelsäure das Auttreten von Säureharzen einzuschränken. 

Alle bis jeizt bekannten Verfahreu benötigen nun eine Neutra- 
lisation der sauren Harzlösung durch Waschen mit Wasser und Na- 
tronlauge bzw. Natronlauge allein. 

Wie immer diese Waschung ausgeführt wird. stets bilden sich 
lästige Emulsionen, da, um eine vollkommene Neutralisation zu erzielen, 
die saure Harzlösung innig mit der Alkalilösung gemischt werden muß. 

Selbst nach tagelangem Stehen setzen sich diese Emulsionen 
derart ab, daß die Harzlösung blank abgezogen werden kann. Stets 
gelangen größere oder geringere Mengen der Emulsion mit in die 
Destillationsblase und mischen sich dem Rückstande bei. 

Ganz abgesehen davon, daß die Emulsionsbildung schon an und 
tur sich eine Quelle bedeudender Verluste ist, wird sie es hier noch 
in erhöhtem Maße dadurch, daß die hellferbige Kumaroı harzlösung 
besonders gegen Ende der Destillatio:, wenn die Temperatur erhöht 
werden muß, um die schwer siedenden Kohlenwascerstofte auszu- 
treiben, infolge der Anwesenseit von Säure oder Salzen eine Dunkel- 
färbung erfährt. 

Es wurde z. B. eine Solventnaphtha, die zwischen 157 bis 176° C 
siedete, mit Schwefelsäure polymerisiert und darauf mit destillierten 
Wasser ausgewaschen bis die Harzlösung bezw. das Waschwasser 
nicht mehr sauer reagierte. Trotz Zuhilfenahme einer Zentrifuge 
dauerte der Prozeß des Waschens mehrere Wochen. 

Die neutrale Harzlösung auf direkter Flamme abdestilliert er- 
gab ein gelbrotes, durchsichtiges, spiegelblankes, springhartes Harz. 
Dieselbe saure Harzlösung. mit Natronlauge neutralisiert und die 
Natronlauge abgezogen, lieferte ein trübes, braunrotes Harz. 

Bei den Versuchen. die Harzlésung zu neutralisieren, ohne daß 
Säure bzw. Salze sich den Kumaronharz beimischen. wurde gefunden, 
daß die Karbonate der Alkalien sowie der alkalischen Erden zweck- 
mäßig mit einem geringen Prozentsatz Natrium- oder Bariumsuper- 
oxyd versetzt und in wasserfreier, staubfeiner Form durch intensives 
Rühren mit der sauren Harzlösung gemischt, diese vollkommen neu- 
tralisieren, ohne daß Salze aufgenommen werden. Nach 12 bis 24 


KUNSTSTOFFE 


263 


Stunden haben sich die Salze vollkommen abgeschieden, worauf die 
blanke Harzlösung in bekannter Weise auf Kumaronharz verarbeitet 
wird. | Sch. 
D.R.-P. Nr. 292522 K1.47 f Gr. 27 vom 30. Mail915 veröffent!. 
am 14. Juni 1916. Heinrich Brunk in Dortmund. Verfahren 
zur Herstellung von Platten und Schalen aus Wärme- 
schutzmitteln. Nach der Erfindung sollen Platten, Schalen und 
Formstücke aus Wärmeschutzmitteln hergestellt werden, die bei hoher 
Isolierfähigkeit und geringstem Gewicht eine große Festigkeit besitzen. 
Erreicht wird dies dadurch, daß der isolierende Stoff zwischen eben- 
falls aus Isolierstoffen hergestellten Wänden in Pulverform lagert. 
Wenn das Einlagern von losen Wa:meschutzmitteln zwischen feste 
Wände an sich auch schon bekannt ist, so liegt die Neuheit des vor- 
liegenden Verfahrens darin, daß die Wände sofort nach der Her- 
stellung mit dem losen Material ausgefüllt und mit der das Form- 
stück abdeckenden Wand in noch verbindungsfähigem Zustande ver- 
einigt werden. Hierbei zieht das meist hochporöse Schüttmittel die 
Feuchtigkeit aus dem wäßrig angemachten, wandbildenden Stoff aus 
und befestigt sich an den Rändern in Verbindung mit der Wand, so 
daß diese durch die Kruste des Schutzmittels abgesteift wird. Hier- 
durch wird erreicht, daß das zum Aufbauen der Wände dienende und 
dem Schüttmittel gegenüber meist wesentlich teurere Material in viel 
dünneren Schichten aufgebracht zu werden braucht. — Als Ausgangs- 
stoff zur Bildung der Wände kommen im wesentlichen pappende oder 
bindende Stoffe, Faserstoffe oder zementierende Stoffe, als Füllmittel 
kommen im wesentlichen Wärmeschutzmittel in Frage, die ja an und 
für sich meist stark hygroskopisch sind, wie z. B Kieselgur, Magnesia, 
Gichtstaub, organische Stoffe. Für ausgewählte Wand- und Full- 
stoffe soll das Verfahren nachstehend beschrieben werden, — Als 
wandbildender Stoff wird Asbestfaser gewählt, die mit Wasser an- 
gemacht wird, so daß ein pappbildender Brei entsteht, Beispielsweise 
soll eine Halbschale zum Einkleiden von Dampfrohren hergestellt 
werden. Die Form besteht in diesem Falle aus einem oben offenen 
Halbzylinder mit Stirnwänden, bei welchen ein Halbkreisstück mit 
dem Durchmesser des Rohres herausgenommen ist, Die angemachte 
Fasermasse wird mit der Hand oder mechanisch, z B. durch Streichen 
oder Spritzen, in dünner Schicht aufgebracht und in diese Mulde das 
Schüttmittel, z. B. Gichtstaub oder Kieselgur, eingeschüttet. Die 
Schüttmasse saugt nun, soweit sie mit der Asbestmasse in Berührung 
kommt. die Feuchtigkeit an, trägt hierbei zur schnellen Erhärtung der 
Asbestwand bei und befestigt sich selbst, soweit die Feuchtigkeit auf- 
genommen hat Gleich nach dem Einschütten wird die Schüttmasse 
oben glattgestrichen und mit einer Schicht Asbestmasse abgedeckt; 
hierauf wird ein Kern mit dem Durchmesser des Dampfrohres ein- 
gedrückt, die unter der Asbestschicht hebende Schüttmasse eben- 
gestrichen und die vorstehenden Ränder des Wandmaterials und der 
Deckschicht miteinander verpappt. Nachdem erforderlichenfalls zur 
Erzielung größerer Steifigkeit und einer glatten Fläche die obere 
Deckschicht noch einmal mit Wasser überstrichen ist, kann die Form- 
schale sofort aus ihrer Form herausgenommen und gestapelt werden, 
da die Erhärtung außerordentlich schnell vor sich geht. In derselben 
Weise läßt sich eine Isolierschale oder ein Isolierstein voll oder mit 
Hohlräumen herstellen. Das Formstück zeichnet sich bei dieser Her- 
stellung und bei Verwendung entsprechend leichter Stoffe durch große 
Leichtigkeit im Verein mit gıoßer Festigkeit gegen Druck und Biegung 
aus. Wenn organische Stoffe (etwa bei Kälteisolierungen) oder nicht- 
bindende Stoffe als Füllmittel benutzt werden sollen, kann das aus- 
gestrichene Wandmaterial zunächst mit einer Mischung des Füllmittels 
mit einem Faser- oder bindenden Stoff überstreut werden, worauf 
das Füllmittel nachgefüllt wird. Hierbei wird trotz des birdungs- 
fähigen Füllmittels eine Verstärkung der Wand durch die Zwischen- 
lagerung des (remisches erreicht. Sch. 
Schweizerisches Patent Nr. 71809. Chemische Fabrik 
Griesheim-Elektron in Frankfurta. M. Verfahrenzur Um- 
wandlung von Vinylmonochlorazetat in eine Masse, die 
sich auf Horn-, Zelluloid- und Kautschukersatz, Films, 
Kunstfäden, Lacke, Imprägniermittel, Isoliermittel u. dgl, 
verarbeiten läßt. Zu dem Zweck wird das Vinylmonochlorazetat 
polymerisiert. Durch Anwesenheit von Katalysatoren, z. B. Ozoniden 
(organischen Superoxyden) oder organischen Säureanhydriden in 
Gegenwart von Sauerstoff oder solchen abgebenden Mitteln wird die 
Polymerisation außerordentlich beschleunigt. Beispielsweise wird I kg 
Chloressigsäurevinylester mit 0,5—1 g Benzoylsuperoxyd und 300 g 
Chlorbenzol als Verdünnungsmittel versetzt und in einem geräumigen. 
mit Rückschlußkühler versehenen Gefäß vorsichtig erwärmt Bei 80 
bis 100° tritt unter raschem Aufsteigen der Temperatur die Poly- 
merisation ein, wobei für Kühlung des Reaktionsgefäßes zu sorgen 
ist. Das zähe, syrupöse Reaktionsprodukt wird zur Entfernung des 
Verdiinnungsmittels im Vakuum abdestilliert und man erhält die 
Masse in festem Zustand. Sch. 
Schweizerisches Patent Nr. 71810. M. Brechtin Luzern, 
Verfahren zur Herstellung von künstlichem Leder. Eine 
Mischung. die wenigstens aus einem Teil Lumpenfasern (Hadern) und 
einem ungefähr gleichen Teil eines aus Ledermehl und kurzem Fasern- 
material hergestellten Gemenges besteht, wird mit einer Bindemittel- 
lösung durch'ränkt und durchgeknetet, worauf man aus der erhaltenen 
teigartigen Masse Formlinge herstellt und diese unter starkem Druck 
so lange preßt bis die in letzterer enthaltene Flüssigkeit verdunstet 
ist. Beispielsweise mischt man einen Teil Lumpenfasern mit einem 
ungefähr gleichen Teil eines aus Ledermehl und kurzem Fasern. 
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material (kurze Haare, Wolle oder vegetabilische Fasern) hergestellten 
Gemenges gut durcheinander, durchtränkt die Mischung dann mit 
einer Bindemittellösung, die aus etwa 6 Teilen Nitrozellulose, etwa 
3 Teilen Harzen, 3 Teilen nicht trocknendem Oel und etwa 100 Teilen 
Alkohol hergestellt ist. Nach tüchtigem Durchkneten erhält man 
eine teigige Masse, aus der man Formlinge, als Streifen, Platten oder 
Blöcke bildet. Als Bindemittel kann auch in Alkohol oder Aether 
gelöstes Zelluloid verwendet werden. Um das Kunstleder feuersicher 
zu machen, kann man der Mischung Stoffe, wie Asbest, Fasern, 
Glimmermehl od. dgl. zusetzen. Die Narbung erfolgt durch Pressen 
mittels gravierter und erwärmter entsprechend genarbter Metall- 
platten. Das Leder ist völlig wasserundurchlässig, haltbar und hat 
im Gegensatz zu den meisten Kunstlederarten den Vorteil, daß es 
ohne Gewebeeinlage bezw. Gewebeunterlage hergestellt wird. Zwecks 
Farbgebung können der Masse beliebige Farbstoffe zugesetzt werden. 
Sch. 
Schweizerisches Patent Nr. 72635. Dr. Amandus Bar- 
tels in Harburg a. d. Elbe Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung durchsichtiger, hornartiger Kasein- 
massen. Trocknes Handelskasein wird längere Zeit unter lebhafter 
Bewegung mit einem Extraktionsmittel in der Wärme behandelt und 
nach dem Trocknen durch Pressen und Erwärmen weiter verarbeitet. 
Als Extraktionsmittel dient Spiritus allein oder in Mischung mit 
Benzol. Die Vorrichtung besteht aus einer zur Aufnahme des Ex- 
traktionsgutes dienenden Siebtrommel, die drehbar in einem festen, 
zweiteiligen Flüssigkeitszylinder angeordnet und so gebaut ist, daß 
die in den Zylinder geleitete Lösungsflüssigkeit bei der Drehung der 
Siebtrommel mit hochgenommen und weitgehend über das ganze in 
Bewegung befindliche Gut verteilt wird. Sch. 
Amerik. Pat. Nr. 1177678. J. Bierer. Verfahren zum 
Vulkanisieren von Gummi. Nach der Vulkanisation von Gummi- 
gegenständen mit Dampf unter Druck läßt man Luft in den Vulka- 
nisierraum unter gleichzeitigem Kühlwasser zutritt. Sch. 
Amerik, Pat, Nr. 1184015. Rubber Regenerating Co. 
V. St. A. Verfahren zur Herstellung von Gegenständen 
aus Gummi. Faserstoffe werden mit einem nicht vulkanisierenden 
Mittel, z. B. Kupfer, imprägniert und dann mit einer Gummi-Schwefel- 
mischung überzogen, worauf das Ganze zwecks festen Anhaftens des 
Ueberzuges vulkanisiert wird Sch. 
Amerik. Pat. Nr 1177938. F. P. Dunnington & M. C. 
Hill. Farben und Lack beize. Eine Mischung aus gleichen Teilen 
Na OH, Hs BOs und NHs mit H20 mit oder ohne Seife und Diatomeen- 
erde dient zum Beizen. _ Sch. 
Amer. Patent Nr. 1169408. K. Delbrück, H. Köhler und 
K. Meisenburg. Erythrene. Man erhält E. durch Ueberleiten 
der Dämpfe von 1,3 - Butendiol über Magnesiumsulfat, das auf 
300—400° erhitzt ist. : Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1188040. J. D. Carter. Ver- 
fahren zur Herstellung eines Waschbrettes. Mehrere Lagen 
Papier werden durch ein Bindemittel vereinigt, das aus einer 34° Bé 
starken Wasserglaslösung von hohem Kieselsäuregehalt besteht, die 
mit etwa 80 Proz. fein zerkleinerten wasserhaltigen Kalk versetzt ist. 
| Sch. 
Amerikanische Patente Nr. 1188775—1188777. P. C. 
Hewitt. Lichtdurchlässiger Firnis. Der zum Anstrich von 
Lichtschirmen oder Reflektoren dienende Firnis besteht aus einem 
Gemisch von 70 Teilen Zelluloseazetat, 10 Teilen (slyzerol, 20 Teilen 
organischer Säure (Essigsäure), etwa 0,03 Proz. Rhodamin und soviel 
Alkohol oder Azeton, daß eine etwa l2prozentige Lösung entsteht. 
Sch, 
Amerikanisches Patent Nr. 1189803. C. Ellis. Farben- 
und Lackbeize. Die Beize besteht aus einer Mischung von 20 Teilen 
Anilin, 10 Teilen Benzol, 10 Teilen Azeton, ! Teil Ceresin, 3 Teilen 
Holzmehl und 2 Teilen Stärke. Sch. 
Amerik, Patent Nr. 1178721. F. Hofmann, K. Delbrück. 
B—y Dimethylbutadiene oder ein Homologes wird mit einer etwa 
gleichen Menge synthetischen Kaut:chuks gemischt, der durch Poly- 
merisation von ß-yY Dimethylbutadien erhalten ist, worauf das Ge- 
misch zwecks Polymerisation erhitzt wird. Durch Zusatz von zuvor 
hergestelltem synthesischen Kautschuk bei Beginn des Prozesses wird 
die Polymerisation gefördert. Sch. 
Amerik. Pat. Nr. 1179413. C. Ellis und E. Wells. Oel 
aus Pontianakharz. Ma: erhält durch Destillation dieses Harzes 
bei 375° unter Anwendung eines Dephlegmators ein unverseifbares, 
trocknendes Oel. Sch. 
Britisches Patent Nr. 3402 vom Jahre 1914. G. W, 
Beldam und A. U. B. Ryall. Verfahren zum Wiederbrauch- 
barmachen von Abfallprodukten der Gummireifenherstel- 
lung. Die bei der Herstellung der Luftschläuche für Fahrräder er- 
gebenden Kanvasabfalle, die mit unvulkanisiertem Gummi getränkt 
sind, werden zu einer homogenen Masse verarbeitet, gepreßt und vul- 
kanisiert. Andere Stoffe, insbesondere Bindemittel für die Faser 
können noch zugesetzt werden. Aus der so erhaltenen Masse werden 


Fußbodenbeläge, Decken usw. gefertigt. Sch. 
Französ. Patent Nr. 477749. I. Balay. Künstliche 
Federn. Als Material zur Herstellung dient Viskose, Sch. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel (Patentklasse 22), 


D. R.-P. Nr. 294330 Kl. 22g vom 1. April 1916, ver- 
öffentlicht am 29. September 1916. Wilhelm Gallenkamp 
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in Großhesselohe bei München. Verfahren zur Herstel- 
lung von Wasserglasfarben, dierasch wasserfest werdende 
Anstriche liefern. Es ist eine bekannte Tatsache, daß lager- 
fähige Silikatanstriche, d. h. Mischungen von Wasserglaslösungen mit 
anorganischen Farbstoffen u. dgl., die nicht sofort eine Koagulation 
der Kieselsäure hervorrufen, also nicht stets frisch bereitet werden 
müssen, nach dem Trocknen für geraume Zeit wasserlöslich bleiben, 
also, als Außenanstriche verwendet, wetterunbeständig sind. Erst 
nach Verlauf von längerer Zeit (etwa 3—4 Wochen, sofern sie während 
dieser Zeit absolut gegen Wassereinwirkung geschützt werden) werden 
sie so hart, daß sie dem Abwaschen und den Wettereinflüssen einiger- 
massen widerstehen. In praktischen Fällen ist es natürliclı fast nie 
möglich, einen Außenanstrich während dieser Zeit völlig gegen Ein- 
wirkung des Regens usw. zu schützen. Der Grund für diese lang- 
same Abbindung ist darin zu suchen, daß Wasserglas in fast allen 
Fällen mehr oder weniges freies Alkali enthält, welches, wenn der 
Silikatanstrich aufgetragen und der Luft ausgesetzt ist, die Kohlen- 
säure der Luft anzieht. Da nun die Erhärtung der Silikatlösung 
darauf beruht, daß sich ebenfalls unter dem Einfluß der Kohlensäure 
der Luft, aus dem neutralen Alkalisilikat freie Kieselsäure abscheidet, 
so ist es erklärlich, daß da im Silikatanstrich zuerst alles freie Al- 
kali von der Kohlensäure der Luft abgesättigt werden muß, ehe die 
Abscheidung der Kieselsäure erfolgen kann — ein Prozeß, der im 
trocknen Zustand an sich langsamer vorgeht, — diese erst nach ge- 
raumer Zeit stattfindet. Eine gewisse Beschleunigung dieses Vor- 
ganges kann dadurch erzielt werden (Patent Nr. 131 542), daß man 
vor der Bereitung des Anstrichs das freie Alkali des Wasserglases 
durch Einleiten von gasförmiger Kohlensäure absättigt. Dadurch 
wird die erste Hälfte des oben beschriebenen Vorganges sogleich 
erreicht, während die Ausscheidung der Kieselsäure auch dann der 
langsamen Einwirkung der Luftkohlensäure überlassen bleibt. — Es 
hat sich nun gezeigt, daß man den eingangs erwähnten Uebelstand 
ganz beseitigen kann, d. h. eine ganz wesentliche Beschleunigung des 
Abbindeprozesses erreichen kann, wenn man dem fertigen Silikat- 
anstrich eine gewisse Menge (etwa !js bis !/s) einer gesättigten 
wässerigen Lösung. von Natriumbikarbonat oder anderen Alkalikarbo- 
naten (oder ähnlicher, beim Erwärmen Kohlensäure abspaltender 
Substanzen zufügt und die Mischung vor dem Verstreichen auf über 
70° C erhitzt. Dadurch wird erreicht, daß einmal durch den Zusatz 


des Alkalibikarbonates das freie Alkali des Wasserglases abgesättigt 


wird und sodann durch das Erhitzen des übersch'issigen Alkalibikarbo- 
nates freie Kohlensäure entwickelt wird, welche in statu nascendi 
aus dem Wasserglas freie Kieselsäure in äußerst feiner Modifikation 
und gleichmäßig durch die ganze Masse verteilt abscheidet, was sich 
darin äußert, daß die Farbmischung trotz der durch den Zusatz der 
Alkalibikarbonatlösung verursachten Verdünnung wesentlich zähflüs- 
siger wird, ohne aber irgendwie an Streichfähigkeit einzubüßen. Der 
Erfolg ist, daß die Farbmischung jetzt bereits innerhalb 12 Stunden 
einen wasser- und wetterbeständigen Ueberzug auf dem gestrichenen 
Körper bildet. — Die Neutralisation des freien Alkaiis braucht nicht 
genau vorgenommen zu werden, da ein Ueberschuß von Bikarbonat- 
lösung für die Kohlensäureentwicklung ja vorhanden sein muß und 
auch nicht schadet, da in der Kälte Wasserglas und Bikarbonatlösung 
nicht miteinander reagieren; das schließlich noch überschüssige bezw, 
beider Reaktion entstehende Alkalikarbonat bezw.bikarbonat hat ketnen 
nachteiligen Einfluß, da es ja beim ersten Regen doch ab- und aus- 
gewaschen wird. Der ganze Arbeitsprozeß ist wesentlich einfacher 
als das Einleiten von Kohlensäure, da die genaue Neutralisation der 
Wasserglaslösung durch Kohlensäureeinleiten sehr sorgfältig vor- 
genommen werden muß, insofern bei überschüssiger Kohlensäure 
die Wasserglaslösung sofort oder nach kurzer Zeit zu einer Gallerte 
gesteht, die nicht mehr auf eine streichfähige Farbe verarbeitet werden 
kann. Sch. 
D. R.-P. Nr. 292 678 Kl1.47fGr.25 vom 14.Junil913 veröffentl. 
am 21, Juni 1916. Dr. Heinrich Traun & Söhne vormals 
Harburger Gummi-Kamm Co. in Hamburg. Dichtungsma- 
terial zum Abdichten von sich bewegenden Maschinen- 
teilen. Die bisher gebräuchlichen Metalldichtungsringe z. B. bei 
Stopfbüchsen, bestanden aus einem Weichmetall, das die abzudichtende 
Stange nicht angreift. Sie haben den Nachteil, daß sie bei fest an- 
gezogener Stopfbüchse nicht genügend elastisch sind und deshalb — 
besonders bei hohem Druck undicht werden, Die bekannten Gummi- 
dichtungsringe wiederum, welche dieerforderliche Elastizität aufweisen, 
haben dagegen den Nachteil, daß sie wegen ihrer Zusammensetzung 
aus organischen Stoffen hohen Temperaturen nicht widerstehen. 
Diese Nachteile werden dadurch gänzlich beseitigt, daß man die oben 
genannten Stoffe durch eine Masse ersetzt, die durch inniges Ver- 
mengen und Zusammenvulkanisieren von feinen Spänen oder anderem 
Material mit einer Gummimischung hergestellt wird, die nach voll- 
endeter Vulkanisation lederhart wird und in diesem Zustande mit dem 
fein verteilten Weichmetall eine nahezu homogene Masse bildet. Die 
Metallspäne können so fein sein, daß sie in der Struktur des Ringes 
kaum wahrnehmbar sind. — Durch die eigenartige Kombination der 
beiden Stoffe in so inniger gegenseitiger Durchdringung werden für 
den angestrebten Zweck so wertvolle Eigenschaften erzielt, daß das 
geschaffene neue Material bei den genannten schwierigen Dichtungs- 
verhältnissen, beispielsweise bei Dieselmotoren mit absoluter Sicher- 
heit arbeitet. Sch, 
Amerikanisches Patent Nr. 1190087. G. W. Beldam. 
Gummidichtungsmittel für Maschinen. Mit Gummi impräg- 
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nierte Manufakturwarenabfälle, alte Luftschlauche von Fahrrädern 
u. dgl. werden zerkleinert und in einer Maschine mit weichem, halb- 
vulkanisiertem Gummi imprägniert und geformt. Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1189804. C. Ellis, Farben- 
und Lackentfernungsmittel. Die Beize besteht aus einem Ge- 
misch von 40 Gallonen Tetrachlorkohlenstoff, 55 Gall. denaturiertem 
Alkohol, 20 Ibs. Ceresin, 10 lbs. Anilin und 10 lbs. Magnesia. Sch. 
Französ. Patent Nr. 477789. S. Ephrussi und S. Bern- 
stein. Kitt für Pneumatikreifen. .Man gibt zu 100 Teilen 
Wasser 7,5 Teile Fischleim, kocht 1 Stunde lang, kühlt dann und 
gießt das Gemisch in ein Faß zusammen mit einer Mischung von 
basischem Bleikarbonat (10 Teile), Talkum (10 Teile) und feinen Asbest- 
fasern (20 Teile) unter ständigem Umrühren der Masse. Schließlich 
werden 0,3 Teile Formalin oder ein anderes Konservierungsmittel 
zugefügt. Sch. 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


D. R.-P. Nr. 292623 Kl. 28a Gr. 8 vom 19. März 1912, ver- 
öffentlicht am 17. Juni 1916. The Henderson Rubber Co. in 
Baltimore, Maryland, V.St. A. Verfahren zur Herstel- 
lung eineskautschukartigen Produktes aus Rohhaut. Die 
Erfindung betrifft ein Verfahren, um Rohhaut im ganzen oder be- 
liebig zerkleinerter Form mit Gummi zu imprägnieren und zu be- 
liebigen gummiartigen Gebilden zu verarbeiten, nachdem sie zunächst 
in eigenartiger Weise für die Aufnahme von Gummi vorbereitet ist. 
Um Rohhaut zu quellen, hat man sie bisher stets mit heißem Wasser 
oder Dampf behandelt. Ein solches Verfahren ist durchaus ungeeignet, 
wenn es sich darum handelt, die Rohhaut mit Gummi oder Gummi- 
lösungen zu vereinigen, denn da Gummi in Wasser nicht löslich und 
die technisch gebräuchlichen Gummilösungsmittel, z. B. Benzol nicht 
mit Wasser mischbar sind, so war man gezwungen, vor der Einfüh- 
rung des Gummis das Wasser durch Erhitzen, Heißluftbehandlung 
o. dgl. wieder mehr oder weniger vollständig zu entfernen. Dabei 
zog sich die Haut zusammen und der ganze Schwellprozeß war fast 
zwecklos, denn die Einführung des Gummis war kaum erleichtert. 
Gemäß vorliegender Erfindung wird nun die Schwellung der Roh- 
haut in der Wärme mit einer Flüssigkeit vorgenommen, die mit Wasser 
oder Oel mischbar ist, wie Rizinolsäuren, Sulfoölsäuren, die bekannten 
Türkischrotöle o. dgl. Dabei wird die Haut bedeutend über ihr nor- 
males Volumen ausgedehnt. Die so gequollene Rohhaut wird nun- 
mehr mit einem passenden Extraktionsmittel (Solventnaphtha, Benzol, 
Benzin o. dgl.) von dem Quellmittel befreit Hat man zum Quellen 
eine Mischung aus Wasser und eitem damit mischbaren Quellmittel 
(z. B. Türkischrotöl und Wasser zu gleichen Teilen, in welcher 
Mischung bei einer Temperatur von 38°C die Haut etwa 30 Minuten 
verbleiben und nach der Herausnahme mit einer Gummimischmaschine 
bearbeitet werden kann! verwendet, so kann man das Wasser zu- 
nächst durch Erhitzen verdampfen, worauf dann das in den Poren 
zurückgebliebene Quellmittel, wie beschrieben, herausgelöst werden 
kann. Das Lösungsmittel kann nun zweckmäßig mittels eines Luft- 
stromes verjagt werden. Die Rohhaut bezw. Rohhautstücke haben 
durch diese Hehandlung eine schwammartige Beschaffenheit an- 
genommen und können nunmehr mit Gummi bezw. Gummilösungen 
(besonders geeignet ist eine Lösung von unvulkanisiertem Gummi in 
Benzol) in passender Weise getränkt oder imprägniert werden, zweck- 
mäßig unter Erwärmung. Die mit Gummi vereinigte Rohhaut kann 
in beliebige Form gebracht, gewalzt usw. werden, wie Gummi. Nach- 
dem sie die endgültige Form, z. B. von Autoreifen o. dgl. erhalten 
und mit der zur Vulkanisation des darin enthaltenen Gummis nötigen 
Menge Schwefel versetzt ist, kann sie in bekannter Weise vulkani- 
siert und fertiggemacht werden. Das vuikunisierte homogene Pro- 
dukt zeichnet sich durch hervorragende Elastizität und Geschmeidig- 
keit aus. Den Kautschuk hann man mit gutem Erfolg durch Gummi- 
ersatzmitiel künstlicher oder natürlicher Herkunft ersetzen. Sch. 

D. R.-P. Nr. 293510 K1.39bvom 21. August 1915 veréffentl. 
am 7. August 1916. August Scheel in Hamburg. Verfahren 
zur Vereinigung von Platten aus Kasein. Es ist bisher nicht 
gelungen, aus Kasein durch Druck hergestelite Platten vor oder nach 
dem Erhärten haltbar und auf einfachen Wege miteinander zu ver- 
binden. Versuche, die Verbindung sulcher Platten vor der Härtung 
herbeizuführen, schlugen gänzlich fehl. Selbst wenn sie unter An- 
wendung von Wärme dem höchsten Druck unterworfen wurden, haben 
sie sich entweder sofort oder später bei der nachfulgenden Härtung 
oder Trocknung voneinander getrennt, Der andere Weg, Platten im 
schon gehärteten und getrockneten Zustande zusammensetzen, besteht 
darin, daß sie an der Verbindungsstelle sorgfältig geschliffen, alsdann 
an dieser mit einem geeigneten Bindemittel bestrichen und schließlich 
unter Druck getrocknet werden. Dieser Vorgang erfordert große 
Erfahrung und Geschicklichkeit und verursacht bedeutende Kosten. 
Demgegenüber besteht der Gegenstand der vorliegenden Erfindung in 
einem Verfahren zur haltbaren Vereinigung von Platten, die noch 
weich und ungehärtet sind Das Verfahren besteht darin, zwischen 
die noch plastischen Platten eine aus einer Schicht von angefeuchtetem, 
pulverförmigem Kasein bestehende Zwischenlage zu bringen und die 
Platten unter Anwendung von Wärme einem hohen Drucke auszu- 
setzen. Hierbei wird die pulverförmige Zwischenschicht plastisch, 
und es findet durch ihre Vermittlung eine Vereinigung der einzelnen 
Platten zu einer homogenen Masse statt. Durch dieses Verfahren 
ist man in der Lage, Platten herzustellen, deren Flächen verschieden 
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gefärbt sind So kann man z. B, Platten für Dominosteine in Schwarz 
und Weiß herstellen. Man kann ferner bei Wahl sehr dünner Platten 
von verschiedener Tönung und Farbe z. B, eine geäderte Elfenbein- 
imitation in Weiß gewinnen. __ Sch. 
D. R.-P. Nr. 293 496 K1.39b Gr.2 vom 7. November 1912; 
veröffentlicht am 7. August 1916. Dr. Werner Esch in 
Hamburg. Verfahren zur teilweisen Ausscheidung des in 
vulkanisierten Kautschukabfällen enthaltenen gebun- 
denen Schwefels. Nach Angaben von F. W. Hinrichsen und 
Erich Kindscher (Kolloidzeitschrift 1912, Band 10, Seite 140 ff.) 
soll vulkanisierter Kautschuk dadurch entschwefelt bzw. im Vulkani- 
sationsschwefelgehalt herabgemindert werden, daß bei Vulkanisations- 
temperaturen der Kautschuk mit alkoholischer Natronlauge. Benzol 
und schwefelbindenden Metallen unter Druck erhitzt wird. Paul 
Alexander (Chemiker-Zeitung vom 5. November 1912, Seite 1289 ff.) 
wendet sich mit Versuchsmaterial gegen diese Angaben von Hin- 
richsen und Kindscher, indem er daran festhalt, daß eine Ent- 
schwefelung vulkanisierten Kautschuks praktisch unmöglich sei, ohne 
daß gleichzeitig eine vollkommene Zerstörung der Kautschuksubstanz 
eintritt. Nach den eigenen Angaben von Hinrichsen und Kindscher 
und den Nachprüfungen von Alexander ist das Produkt des Ver- 
fahrens von Hinrichsen und Kindscher, selbst wenn es im Schwefel- 
gehalt herabgemindert sein sollte, was Alexander bestreitet, nur von 
der Beschaffenheit, wie es nach den bekannten Lösungsregenierver- 
fahren erhalten wird, Ist namlich der Vulkanisationskoeffizient dieser 
Produkte sehr niedrig, so sind sie entweder von vorrherein oder nach 
kurzer Zeit bereits leimig. Das wesentliche Merkmal bei dem Ver- 
fahren von Hinrichsen und Kindscher soll die Bindung des Vul- 
kanisationsschwefels durch schwefelbindende Metalle sein. Beim vor- 
liegenden Verfahren wird der vulkanisierte Kautschuk in Kriimelform 
gebracht. Die Krümel werden durch Auskochen mit Natronlauge o. dgl. 
vom freien Schwefel befreit. Die Lauge wird abfiltriert, abgeschleudert 
oder in sonstiger passender Weise entfernt. Dann werden die laugen- 
feuchten Krümel durch Kochen in Phenolen oder Kresolen gelöst. 
Nach erfolgter Lösung wird Natronlauge o. dgl. zugegeben, wobei 
eine gleichmäßige Emulsion entsteht. Diese Emulsion wird nötigen- 
falls filtriert. In diese Emulsion werden Zinkspäne, Aluminiumspäne 
o. dgl. mit Natronlauge Wasserstoffgas entwickelnde rohe Metall- 
späne oder auch dergleichen Metalle in anderweitig feinverteilter Form 
zugegeben und bis zum Aufhören der intensiven Schwefelwasserstoff- 
entbindung erhitzt. Es entstehen hierbei aus dem zuvor vulkanisiert 
gewesenen Kautschuk Kohlenwasserstoffe, die niedriger polymerisiert 
sind als der normale Handels’ autschuk, die daher, zumal bei längerer 
Ausdehnung des Kochprozesses, großenteils azetonlöslich, weich und 
klebrig, rasch verharzend und verderbend sind. Wenn das Verfahren 
richtig verlaufen ist, so müssen diese Produkte bei der Ausfällung 
als wenigstens partiell entschwefelte und depolymerisierte Kautschuk- 
masse angesprochen werden. In die Emulsion des Kautschukdepoly- 
merisats leitet man Kohlensäure o. dgl. ein, um dadurch eine phenol- 
haltige und eine wäßrige Schicht zu bekommen, die nach dem Ab- 
sitzen mechanisch getrennt werden. Zwecks Gewinnung des Kautschuk- 
depolymerisats behandelt man die phenolhaltige Schicht entweder 
mit Alkohol oder besser mit Wasserdampf bei vermindertem Druck. 
Die erhaltene Kautschukdepolymerisatpaste wird getrocknet und mit 
Natriummetall o. dgl. polymerisiert Gerade wie bei Butadien u. dgl. 
Kautschukmuttersubstanzen kann man auch Kautschukdepolymerisate 
durch Natriummetall in strammen Kautschuk überführen. Man braucht 
aber nicht das Kautschukpolymerisat zu lösen und die Lösung mit 
Metall zu behandeln, sondern ınan kann direkt auf schwach erwärmter 
Mischwalze Natrium einwalzen. Das Natriumkautschukgemisch kann 
noch im Brutschrank erwärmt und weiter verfestigt werden. Das 
Natrium wird hernach ausgewaschen. Das alsdann hinterbleibende 
Fell ist gewaschenen Rohgummifellen ganz ähnlich und nach dem 
Trocknen wie guter Rohgummi zur Herstellung vulkanisierter Kaut- 
schukwaren verwendbar. Die beim vorliegenden Verfahren verwen- 
deten Metalle spielen vermutlich eine ähnliche Vermittlerrolle wie 
bei Grignard Reaktionen. Es wird nämlich nicht nur Schwefelwasser- 
stoff gebildet, sondern es entstehen noch organische Schwefelver- 
bindungen, die noch nicht weiter untersucht sind. Beispielsweise werden 
l kg alte Kraftfahrzeugreifen zunächst geschroten, dann durch Blasen 
von den Fasern befreit, hierauf in allerfeinste Krümelform gebracht, 
mit mindestens 6 kg 10°/, iger Natronlauge ausgekocht zur Entfernung 
des freien Schwefels (oder statt dessen in Extraktionsapparaten mit 
10°,,igem Ammoniak auszieht). Zur Entfernung des Extraktionsmittels 
wird der Kautschukabfall auf einer Filterpresse abgesaugt und mit 
Wasser nachgewaschen. Die derartig entschwefelten Krümel werden 
in einen Extraktionsapparat gebracht und mit auf den Siedepunkt 
erhitzten Phenolen oder Kresolen extrahiert. Zweckmäßig gibt man 
hierbei in den Extraktkessel festes Aetznatron, weil hierdurch das 
zu Anfang bei der Einwirkung der heißen Phenole oder Kresole aus 
den Krümeln ausgetriebene Wasser im Extrakt festgehalten wird. 
6 kg Kresole oder Phenole reichen aus zur Extraktion. Zu dem Extrakt 
werden 6 kg 10°/ige Natronlauge gegeben, wodurch eine leichtbe- 
wegliche Emulsion entsteht. In diese Emulsion trägt man 200 g Alu- 
miniumspäne ein und erhitzt bis zum Aufhören der Schwefelwasser- 
stoffentwicklung. In die Emulsion leitet man dann Kohlensäure ein, 
wodurch sie sich zersetzt und nach einigem Stehen eine wäßrige 
Laugenschicht und darüber eine Phenol- bzw. Kresolkautschuklösung 
ergibt. Letztere wird abgezogen und im Vakuum mit Wasserdampf 
abdestilliert. Die zurückbleibende Kautschukpaste wird trockengewalzt 
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und alsdann mit 5°, ihres Gewichts an Natriummetall verwalzt. Das 
Natrium reißt die letzten Reste von Wasser an sich. Die Mischung 
wird 2 Tage lang im Brutschrank bei 80°C gehalten, dann wie Roh- 
gummi ausgewaschen und getrocknet. Sch. 
D. R. P. Nr. 294072 K1. 39b Gr. Il, vom 30. Oktober 1913; 
veröffentl. am 11. Sept. 1916. Rheinhold & Co. Vereinigte 
Norddeutsche und Dessauer Kieselguhr-Gesellschaftin 
Hannover. Verfahren zur Herstellung von Korkform- 
stücken aus Korkklein unter Verwendung von Hitze. 
Nach bekannt gewordenen Verfahren zur Herstellung von Korkform- 
stücken werden diese in der Weise hergestellt, daß man einmal das 
Korkklein in eine Form bis zu einem gewünschten Grade eindrückt 
und dann: das Korklein in der Form einer starken Erhitzung so lange 
aussetzt, bis sich die Korkteilchen genügend miteinander vereinigt 
und derart verändert haben, daß ihre physikalischen Eigenschaften 
wesentlich andere geworden sind. Ferner hat man Korkklein in eine 
durchlöcherte Form gefüllt und dann einen Wärmeträger durch die 
Form hinduchgeleitet. Es sind demnach bei diesen bekannten Ver- 
fahren eine große Anzahl Formen erforderlich, um Formstücke durch 
Erhitzung herstellen zu können, was für den praktischen Betrieb 
zeitraubend und teuer ist. Die Verwendung dieser Formen war ferner 
geboten, um die durch die Volumenvergrößerung bedingte äußere 
Veränderung der Formstücke zu verhindern. Des weiteren besitzen 
die Formstücke nach genannten Verfahren den Nachteil, daß sie nicht 
zu Isolierungszwecken für höhere Temperaturen verwendbar sind, da 
derartige Formstücke sich schon bei wenig mehr als 180 bis 200°C 
entzünden und darum z. B. zur Isolierung sehr heißer Dampfleitungen 
an sich unbrauchbar sind, so daß sie, um sie für solche Zwecke ver- 
wendbar zu machen, einer geeigneten Ausrüstung, z. B. einer Aus- 
fütterung mit unverbrennbaren Stoffen, wie Kieselgur, Asbest o. dgl., 
bedürfen. 

Es hat sich auch gezeigt, daß die Struktur des Korkes, dessen 
Volumen durch die Behandlung mit Hitze stark vergrößert worden 
ist, sehr leidet und der Kork nicht mehr die für eine Reihe von 
Verwendungszwecken erforderliche Festigkeit und Widerstandsfähig- 
keit besitzt. 

Um diese Uebelstände zu vermeiden, werden gemäß vorliegender 
Erfindung die Korkformstücke in folgender Weise hergestellt: 

Das Korkklein wird mit einem geeigneten Bindemittel minera- 
licher, vegetabilischer oder animalischer Art gemischt und in üblicher 
Weise abgeformt, Nachdem die Formstücke getrocknet worden sind, 
werden sie mit einem Anstrich oder Ueberzug aus feuerfestem 
Material versehen, -der z. B. aus Wasserglas, schwefelsaurer Tonerde, 
Kalk o. dgl. oder auch aus einem Gemisch derartiger Stoffe besteht. 
Man kann auch fertige, gegen Feuer schützende Anstrichfarben, wie 
solche im Handel zu haben sind, benutzen. 

Nachdem auch dieser Ueberzug getrockriet ist, wird das Form- 
stück in einen Ofen oder sonst geeignete Vorrichtung gebracht, in 
der Temperaturen ther 200°C herrschen, und dort etwa 20 Minuten 
bis !/s Stunde und darüber je nach Größe der Formstücke belassen, 
um die flüchtigen Bestandteile , Harze o. dgl., zum Zweck der Ver- 
einigung derselben mit den zur Verwendung gekommenen Bindemitteln 
frei zu machen bzw. zum Teil auszutreiben. Der Kork ist hiernach | 
imprägniert und hat eine vollkommen dunkle Färbung angenommen. 
Beim Herausnehmen aus dem Ofen o. dgl. entzündet das Formstück 
sich nicht, denn der feuerfeste Ueberzug verhindert beim Erkalten 
den Zutritt der Luft, so daß eine Autooxydation vermieden wird. 
Aber auch eine Volumenvergrößerung von praktischer Bedeutung hat 
nicht stattgefunden, da der feuerfeste Ueberzug die Ausdehnung ver- 
hindert. Das erhaltene Formstück ist in hohem Grade feuer- und 
wasserbeständig, so daß ein Produkt erzielt wird, das alle bisher be- | 
kannten Korkfabrikate nach dieser Richtung bei weitem übertrifft | 
und dabei in seiner Herstellung verhältnismäßig billig ist. 

Anstatt das Formstück nur auf der Oberilache mit einer feuer- Ä 
festen Schicht zu überziehen, kann man Korkklein beispielsweise auch 
mit Tonerde oder anderen geeigneten Stoffen und Wasser oder sonstigen, | 
zweckentsprechenden Flüssigkeiten mischen und dann, wie gewünscht, 
formen. Das so hergestellte Formstück wird zunächst langsam vor- 
getrocknet und darauf ebenfalls einer Erhitzung auf Temperaturen 
über 2000C ausgesetzt. Das Produkt hat dann nahezu dieselben 
Eigenschaften, wie das oben beschriebene. Dieser Erfolg ist darauf 
zurückzuführen, daß, so wie oben beschrieben, das Formstück, hier 
jedes Korkteilchen mit einem feuerfesten Ueberzug versehen ist. Auch 
in diesem Falle findet eine irgend in Betracht kommende Volumen- 
vergrößerung des Korkes nicht statt. 

(segenüber dsr Verwendung von eisernen Formen mit oder ohne 
durchlochte Wandungen hat das vorliegende Verfahren auch den 
großen Vorteil der erheblich kürzeren Erhitzungsdauer. Sch. 

Amerikanisches Patent Nr. 1188356. W. A. Beatty. 
Herstellung einer zelluloidartigen Masse, Man versetzt 
Nitrozellulose mit 20 Proz Dihydroxyphenvldimethylmethan, löst das 
Gemisch in Amylazetat und Azeton und dampft soviel von dem flüch- 
tigen Lösungsmittel ab, bis die Masse plastisch wird. Sch. 

Amerikanisches Patent Nr. 1185654. E. Gottschalk. 
Synthetischer Gummi. Man kräckt Pinen, indem man die Dämpfe 
durch ein auf 300—3500 C erhitztes Glas-, Porzellan- od. dgl. Rohr 
leitet, das Gemisch schnell abkühlt und der Dampfdestillation unter- 
wirft; es entsteht Isopren und andere Kohlenwasserstoffe, Man kann | 
einen kleinen Ueberschuß von HF, HCOOH, Gerbsäure, Salpetersäure 
oder Salzsäure zusetzen und das Gemisch in einem geschlossenen 
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Gefäß 6—8 Stunden lang auf 175° bis 300° erhitzen. Das Produkt 
wird nach dem Abkühlen im Wasserdampfstrom destilliert und es 
verbleibt als Rückstand eine kautschukähnliche Masse. Sch. 
Amerıkanisches Patent Nr. 1188797. W. G. Lindsay. 
Herstellung einer zelluloidartigen plastischen Masse. 
100 Teile Zelluloseazetat mischt man mit 20—40 Teilen eines 3,5 bis 
7 Proz. wasserhaltigen Metallhydroxyds und mit 27—61 Teilen Benzol, 
40 Teilen Triphenylphosphat und 30 — 50 Teilen p-Aethyltoluensulfon- 
amiden. Die erhaltene Masse ist nicht brennbar und dient zur Film- 
herstellung. Sch.. 
Amerikanisches Patent Nr. 1188655. P. C. Hewitt. 
Lichtdurchlässige Masse. Der lichtdurchlässige Firnis besteht 
aus /0 Proz. Zellulo,eazetat, 10 Proz Glyzerol, 20 Proz. Essigsäure 
und soviel Azeton, daß eine l2prozentige Lösung entsteht und 0,004 
bis 0,04 Proz. Rhodamin, Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 118972]. H. R. Murdock. 
Verfahren zur Wiedergewinnung von Gummi aus solchen 
enthaltenden Abfallstoffen. Schwefelblei en'haltende Gummi- 
abfälle werden mit 10 Proz. ZnSO., 10 Proz. H:O und 2—10 Proz. 
Anilin unter Dampfdruck 20 Stunden lang behandelt; an Stelle des 
PbSOs kann man auch Chlorid oder Oxychlorid des Zinks, Arsens, 
Antimons, Cadmiums anwenden, Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1189282, H. R. Murdock. 
Aufarbeitung von Altgummi. Faserhaltiger Abfallgummi wird 
mit 10 Proz. Wasser, 10 Proz. Zylinderöl und 10 Proz. Albumin, 
Kasein oder Leim versetzt und unter Druck 15—20 Stunden lang auf 
180° C. erhitzt. Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1189110. H. S. A. Holt und 
G. Steimmig. Synthetischer Kautschuk. Isopren oder eine 
homologe Verbindung wird durch Erhitzen auf 100° polymerisiert, 
wobei man den Polymerisationsvorgaug beschleunigen kann, wenn 
man dem Isopren etwa 2—3 Proz. Isoprenozonid zusetzt. Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1188798. W. G. Lindsay. 
Plastische Massen aus Azetylzellulose. Man mischt 100 Teile 
Azetylzellulose mit 30— 40 Teilen p-Aethyltoluensulfonamid, 100 Teilen 
Chloroform und 10—20 Teilen Metallhydroxyd oder Alkohol. Die 
erhaltenen Massen eignen sich besonders zur Filmanfertigung. 
Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1188799, W. G. Lindsay. 
Plastische Massen aus Azetylzellulose. Man löst Azetvl- 
zellulose in einer Mischung von 60—70 Teilen Metalloxydsäure und 
30—40 Teilen Metallhydroxyd und gibt etwa 10—20 Proz. p-Aethyl- 
toluensulfoamid und 20—30 Proz. Triphenylphosphat hinzu; die er- 
haltene plastische Masse dient zur Herstellung photographischer 
Films. Sch. 
Amer. Patent Nr. 1178483. S. E. Allen. Entvulkani- 
sieren von Gummi. Der Gummi wird mit Dampf und Oel, die 
durch De tillation langer Blätter von Kiefernholz bei 160° unter Druck 
erhalten werden, 15 Stunden lıng behandelt. Sch. 
Britisches Patent Nr. 2669 vom Jahre 1915. G. M. Boddy. 
Gummiersatzmittel. 1 Unze Kapok wird mit 10 Unzen Baum- 
wollsaatöl gemischt und eine Mischung von 75 Unzen Antimonchlorid 
und einem schweren Kohlenwasserstoff, z. B. 75 Unzen Paraffin, zu- 
gesetzt. Nach gründlichem Umrühren läßt man die Mischung 14 Stun- 
den lang stehen und setzt dann eine weitere Menge des Antimon- 
chlorid-Paraffingemisches hinzu. Nach dem Erkalten mischt man 
6 Unzen dieser festen Masse mit 3 Unzen Gummi, Schwefel, Kalk 


und Magnesia und vulkanisiert das Ganze, Sch. 
Brit. Patent Nr. 24680 vom Jahre 1914. S. Milne. 


Guminiherstellung aus Latex. Latexgummi wird gleichmäßig 
eingedampft bis’zur beginnenden Gewinnung, sodaß sich der konzentr. 
Latex in Wasser löst. Danach wird die Masse auf höhere Temperatur 
erhitzt zwecks Zerstörung schädlicher Keime und wird unter Luft- 
abschluß aufbewahrt. Sch. 
Brit. Patent Nr. 297 v. J. 1915. H. Stern. Diene; syn- 
thetische Kautschukstoffe. Man erhält Isoprene und andere 
Diene und synthetische Kautschukmassen, indem man 1. eine Mischung 
aliphatischer Ketone mit einem aliphatischen Alkohol oder Aether 
mit rauchender Schwefelsäure behandelt, die flüchtigen Reaktionspro- 
dukte vom Kautschuk abdestillirt; oder 2. Aethylen oder dessen 
Homologen durch ein heißes Gemisch von Azeton oder dessen Homo- 
logen mit rauchender Schwefelsäure leitet, z. B. liefern Aethylen und 
Azeton Isopren und Kautschuk; 3. indem man Aethylen oder dessen 
Homologen, oder die entsprechenden Alkohcldampfe zusammen mit 
verdampftem Azeton oder dessen Homologen durch ein auf Rotglut 
erhitztes, gegebenenfalls mit Entwässerungsstoffen, streichen läßt und 


die Reaktionsprodukte in rauchender Schwefelsä ıre auffängt; 4. in- 
dem man Azeton od. dgl. und rauchende Schwefelsäure erhitzt. 
Sch. 
Papier und Pappen. (Patentklasse 55). 
Schweizerisches Patent Nr. 7119. Emil Harder in. 


Verfahren zur Herstellung wasser- 
Zum Wasserdichtmachen dient nach 
der Erfindung Steinkohlenteer. So werden 100 kg Papierstoff etwa 
25 kg Steinkohlenteer beigemischt, Die Mischung wird dann zwei 
Stunden lang im Kollergang verarbeitet und im Holländer gut ge- 
leimt. Die Masse dient zu Dichtungen von Wasserleitungen, Dampf- 
heizungen, als Dachpappe und zur Schufabrikation und Sattlerei. Sch. 


Herisau (Schweiz). 
dichter Kartonpapiere. 


1. Novemberheft 1916 


Wirtidiaftlihe Rundidıau. 


„Augsburger Textilstoff-Imprägnierungs-Gesellschaft mit 
beschränkter Haftung.“ Sitz: Augsburg. Gegenstand des Unter- 
nehmens ist die Ausübung und Ausbeutung der von der „August 
Riedinger Ballonfabrik Augsburg Aktiengesellschaft‘‘ in die Gesell- 
schaft mit beschränkter Haftung eingelegten Lizenz, Erfahrungen 
und Vorarbeiten in jeder ersprießlich erscheinenden Weise. Das 
Stammkapital beträgt 50000 Mk., fünfzigtausend Mark. Geschafts- 
führer: Karl Specht. Fabrikdirektor in Augsburg. 

Vereinigung der Spinnpapier-Fabriken. 36 Fabrikanten von 
Spinnpapier, mit einer Leistungsfähigkeit von 60 Doppelladungen 
täglich, haben sich zu einer Gruppe zusammengeschlossen und Hrn. 
Robert Emmel von der Firma Gebrüder Schmitz in Düren, als ihren 
Vorsitzenden gewählt. 

Kunstseide ist zurzeit stark begehrt; die Herstellung kann mit 
dem Verbrauch nicht annähernd Schritt halten. Die Fabrikpreise für 
Liefergeschäfteschwanken von netto 26 — 23 Mk., während im Zwischen- 
handel kleinere Posten greifbarer Ware Preise über 40 Mk. erlangt 
haben. Am Verbrauch ist die Krawattenstoffabrikation in erster 
Linie beteiligt. Die Elberfelder Glanzstoff-Fabriken sind zu guten 
Preisen auf lange Zeit hinaus beschäftigt. 


Tediniiche Notizen. 


Künstliche Wursthüllen. (Nachdruck verboten.) Die zur Fabri- 
kation künstlicher Wursthäute gemachten Versuche sind sehr zah'- 
reich und wenn trotz der technisch teilweise gut gelungenen Proben 
viele Verfahren keine praktische Anwendung finden konnten, so er- 
klärt sich dies dadurch, daß jedem derartigen Produkt Mängel an- 
hafteten oder es konnte des hohen Preises wegen keine Verbreitung 
finden. Seide und verschiedene andere Gewe de, auch Papıerstoite, 
Pergament und dergleichen haben den Erwartungen nicht entsprochen. 
Die mit einer leimartigen Masse imprägnierten Gazegewebe waren 
billig und hinreic"end dauerhaft; die Benutzung war jedoch bei 
Wurstsorten, die beim Kochen ihr Volumen veriingerten, unmöglich, 
es bildeten sich unter der Hulle Hohlraume, welche die Haltbarkeit 
der Wurst stark herabminderten. Kin weiterer Nachteil aller gewebten 
Wursthüllen war die Unverdaulichkeit derselben. Um eine Haut zu 
schaffen, die sich beim Kochen infolge Schwindens fest an das Wurst- 
material anlegt, wurde neuerdings ein Gewebe aus tierischer Haut 
erzeugt; die in jedem Tierkörper reichlich vorhandenen Sehnen werden 
zerfasert, versponnen und verwebt oder gewirkt, auch als papierartiger 
Stoff wurden die Fasern verarceitet. letztere kann ohne Impräg- 
nierung verarbeitet werden und besitzt die gleiche Eigenschaft, wie 
der naturiiche Darm. Diese künstliche Haut folgt der Volumenver- 
minderung der Wurst genügend und kann, da die zerfaserten Sehnen 
genießbar sind, ohne jede Verdauungsstörung mit verzehrt werden. 
Das Ausgangsmaterial, die Sehnen, sind ein Abfallstoff, und folge- 
dessen sehr billig, dazu kommt, daß die Sehnen viel sauberer sind, 
als ein Darm: dadurch wird weder der Geschmack noch die Dauer- 
haftigkeit beeinträchtigt. Fine bedeutende Vereinfachung sollte die 
Fabrikation der künstlichen Wursthülle durch Verwendung der Xy- 
linumhäute finden. Die Gewindungsmethode dieser Bakteriekultur 
deckt sich mit dem in Deutschland vor längerer Zeit geübten Ver- 
fahren der Spritessigbereitung. In Kufen, die mit Spritessigmaische 
gefüllt sind, werden den Kulturen diese Schleimbazillen beigeimpft 
und dann in der Wärme der Ruhe überlassen: es entwickeln sich 
Häute von 3 bis 5 mm Stärke und einer Festigkeit, die eine (serbung, 
Wasc hung und sonstige Weiterbehandlung sehr gut verträgt, Diese 
Xylınumhäute sind schon länger bekannt, aber als Wurs'hille hat 
man diese nicht zu verwenden gesucht, weil sich das Material nur 
als ausgebreitete Fläche, aber nicht schlauchartig herstellen ließ; 
diesen Mangel sucht man dadurch zu umgehen, daß man die Haut 
auf der Nähmaschine zusammennäht Bei manchen Wurstsorten 
wurde eine noch einfachere Verwendung dadurch ermöglicht, daß man 
die Wurstmasse walzenförmig formte urd die Ende zusammenb ınd. 
In der „Deutschen Essigindustrie® schildert Dr. Wustenfeld die 
Einzelheiten der Massenherstellung dieser an sich sehr gut verwend- 
baren künstlichen Wursthille. Die Bestrebungen, den bisher als 
Wursthülle benützten Darm durch ein künstliches Produkt zu er 
setzen, haben mehrere Beweggründe. Die Säuberung der Därme er- 
forderte viel Zeit und Mühe und wurde oft nicht einwandfrei durch- 
geführt; den Anforderungen der Hygiene entsprechen weder die falsch 
gereinigten, noch die konservierten Därme. Neuerdings werden aber 
die Därme unserer Schlachttiere in immer steigenden Maße für tech- 
nische, industrielle und hauswirtschaftliche Zwecke, sowie in che- 
mischen Laboratorien benützt; dadurch sind sie zu einer gesuchten 
Ware geworden und im Preise erheblich gestiegen. Die Versuche, 
die Därme durch künstliche Produkte zu ersetzen, sind daher in 
neuerer Zeit in größerem Umfange wieder aufgenommen worden; die 
meisten Erzeugnisse waren trotz der technisch gut durchgearbeiteten 
Herstellungsmethode mit den Untugenden der Därme behaftet, ohne 
deren Vorteile zu besitzen. Die Erzeugnisse waren zu porös, um das 
Eindringen der Bakterien zu verhindern; auch das Räuchern und 
Kochen vermochten einige nur schwer zu ertragen, andere zerfielen 
später oder ließen die Säfte austreten. Dabei waren sie unverdaulich 
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und mußten vor der Zubereitung für den Tisch entfernt werden. Von 
einem vollwertigen Ersatz für Därme waren diese Hüllen weit ent- 
fernt. Nach Berichten amerikanischer Fachorgane hat man diese 
Frage jenseits des Ozeans neuerdings in der Weise gelöst, daß aus 
frisch bereiteter Viskose Röhrchen gepreßt werden, die in einem 
Salzbade gehärtet und durch Kochen von den Natronsalzen befreit 
werden. Die künstlichen Därme sind durchscheinend und farblos, 
ihre Oberfläche ist glatt und glänzend und gibt keinen Boden für die 
Entwicklung der Bakterien. Die in beliebiger Größe gefertigten 
Röhren haben eine Wandstärke von etwa einem hundertstel Milli- 
meter, sie enthalten etwas Giyzerin und lassen sich gut zerkauen und 
dürften sich auch vom Magensaft verdauen lassen. Der allgemeinen 
Verwendung dieser Wursthäute stünde demnach nichtsim Wege. K.M. 

Gutachten des Zentralvereins Deutscher Kautschukwaren- 
Fabriken. Der Verein hat dem Staatssekretär des Reichskolonial- 
amtes das folgende Gutachten in Bezug auf die Stellung des afri- 
kanischen Kautschuks auf dem Weltmarkt nach dem Kriege erstattet. 
l. Wie sind die Aussichten des künstlichen Kautschuks zu 

beurteilen? 

Ein SICHERER Urteil über die Aussichten des künstlichen Kaut- 
schuks kann Niemand abgeben. Im Laboratorium der Farbenfabriken 
vorm, Friedr. Bayer & Co. (Elberfeld) ist die Herstellung von künst- 
lichem Kautschuk gelungen. Sie ist aber kostspielig, und bis vor 
kurzem ist Künstlicher Kautschuk in der Industrie nicht verwendet 
worden. Hierin ist jetzt insofern eine Wendung eingetreten, als die 
Firma Franz Clouth, Rheinische Gummiwaren-Fabrik m. b. H. (Köln- 
Nippes) von der genannten chemischen Fabrik eine nicht unerhebliche 
Menge von künstlichem Kautschuk bezieht und regelmäßig beziehen 
wird. Sie hat ihn zunächst hauptsächlich zur Anfertigung von Hart- 
kautschukwaren verwenden können, doch hat er sich neuerdings auch 
als brauchbar zur Anfertigung von Weichkautschukwaren erwiesen. 
Indessen liegen noch keine Erfahrungen darüber vor, ob diese Waren 
ebenso dauerhaft sind wie Waren aus natürlichem Kautschuk. Der 
Verwendung des künstlichen Kautschuks kommt augenblicklich der 
Umstand zugute, daß infolge des Krieges der Preis für Kautschuk 
in Deutschland auf ein mehrfaches seines Betrages vor dem Kriege 
gestiegen ist. Auf dem Weltmarkt ist der Preis für Kautschuk 
wegen der starken Vermehrung des Anbaus von Kautschukpflanzen 
gegenüber dem Stande vor einigen Jahren stark gesunken. Dieser 
Umstand beeinflußt die Aussichten des künstlichen Kautschuks in 
ungünstigem Sinne. 

2. Werden voraussichtlich durch stärkere Verwendung 
von regeneriertem Kautschuk Ersparnisse an frischem 
Material eintreten? 

Regenerierter Kautschuk ist schon vor dem Kriege in großen 
Mengen verwendet worden. Während des Krieges hat sich in Deutsch- 
land wegen des Mangels an frischem Kautschuk diese Verwendung 
stark gesteigert. Dabei ist aber bestätigt worden, daß sich mit 
regeneriertem Kautschuk nur Waren von geringerer Güte und Halt- 
barkeit oder solche Waren, bei denen die besonderen Eigenschaften 
des Kautschuks keine so große Rolle spielen, herstellen lassen. Es 
werden daher voraussichtlich nach dem Kriege bei reichlichem und 
billigem Angebot von frischem Kautschuk keine Ersparnisse an ihm 
durch stärkere Verwendung von regeneriertem Kautschuk eintreten. 
3. Kann durch Ersatzstoffe der Kautschuk aus einem Teile 

seiner Verwendungsgebiete verdrängt werden? 

Manche Spielwaren, Schmucksachen, Kämme, chirurgische und 
technische (segenstände, die früher aus Hartkautschuk hergestellt 
wurden, werden neuerdings aus Zelluloid, “alalith, Horn, Harz- 
mischungen, Glas usw. hergestellt. Für Dichtungen findet statt des 
Weichkautschuks auch Asbest, Fibre, Leder, Hartpapier, Metall Ver- 
wendung; ferner wird Weichkautschuk durch Leim- und Glyzerin- 
präparate ersetzt. Die Möglichkeit einer weiteren Entwicklung in 
dieser Richtung ist anzuerkennen; doch liegen keine Anzeichen dafür 
vor, daß es dazu kommen wird. 

4, Welche Absatzmöglichkeiten werden sich voraussicht- 
lich den verschiedenen afrikanischen Kautschuksorten 
bieten? 

Die Absatzmöglichkeiten für die afrikanischen Kautschuksorten 
hängen hauptsächlich davon ab, ob sie hinsichtlich der Güte und 
Reinheit und hinsichtlich des Preises der Ware den Wettbewerb mit 
anderen Kautschuksorten, namentlich mit dem Plantagen-Kautschuk 
aus Ceylon, den Straits Settlements, Sumatra, Java und dem brasi- 
lianischen Kautschuk, aushalten können. Bisher waren die Verhalt- 
nisse nicht besonders günstig, und namentlich gegenüber dem plan- 
mäßig in Plantagen aus der Hevea-Pflanze gewonnenen Kautschuk 
wird der wilde afrikanische Kautschuk einen schweren Stand haben, 
Von Bedeutung ist, ob die Gewinnung des Kautschuks in der Nähe 
der Küste stattfindet, die Beförderungsgelegenheit gut und billig ist, 
die Löhne nicht zu hoch sind, — Eines unserer Ausschußmitglieder 
schreibt: „Ich bin der Ansicht, daß die Zukunft den Plantagen-Kaut- 
schuksorten gehört, Die modernen Plantagen bringen den Kautschuk 
gewaschen und getrocknet auf den Markt in einer gegenüber den 
Wildkautschuk wesentlich gleichmäßigeren Qualität. Hierdurch, und 
weil mit dem höheren Alter der Kautschukbäume in den Plantagen 
die Güte des Kautschuks zunimmt, wird eine steigende Bevorzugung 
dieser Sorten stattfinden. Von den afrikanischen Kautschuksorten 
hat meine Fabrik hauptsächlich Süd-Kamerun verarbeitet und mit 
dieser Sorte die besten Erfahrungen gemacht. Dagegen wurde Manihot- 
Kautschuk bei uns mit Vorteil durch Hevea-Plantagensorten ersetzt. 
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Die Kongosorten sind an sich gut; doch gelangten in den letzten 
Jahren gleichmäßige Partien nicht mehr auf den Markt. Die Qualität 
fiel infolge des betriebenen Raubbaues gegen frühere Jahre wesent- 
lich ab, und die geforderten Preise waren gegenüber Hevea-Plantagen- 
sorten zu hoch * — Ein anderes Ausschußmitglied schreibt: „Die 
Absatzmöglichkeit für die afrikanischen Kautschuk-Sorten wird durch 
die ständig zunehmende Produktion an Plantagen-Kautschuk ständig 
erschwert werden, nur ein erheblicher Unterpreis wird dauernd den 
Absatz dieser Sorten ermöglichen. Wenn wir als wahrscheinlichen 
Durchschnittspreis für besten Plantagen-Kautschuk zukünftig etwa 
4,50 Mk. für das Kilogramm voraussehen, so dürfte ein Afrika-Kaut- 
sch:k in Anbetracht seiner geringeren Qualität sowie des erheblichen 
Gewichtsverlustes beim Waschen und Trocknen in rohem Zustande 
einen Preis von etwa 3 Mk. bis 3,50 Mk. für das Kilogramm nicht 
übersteigen, Sollte, was wir durchaus nicht für unmöglich halten, 
der von uns angenommene Preis von 4,50 Mk. für Plantagen-Kaut- 
schuk noch fallen, so müßte natürlich dementsprechend der Preis für 
Afrika-Kautschuk ebenfalls erniedrigt werden.* — Ein drittes Aus- 
schußmitglied schreibt: „Nach den bisherigen Erfahrungen ist kaum 
anzunehmen, daß Kautschuk-Plantagen in Afrika bei der Preislage, 
wie sie nach Friedensschluß sich gestalten wird, konkurrenzfähig 
sein werden, denn nach meiner Meinung wird die Gewinnung von 
Kautschuk aus afrikanischen Plantagen nur rentabel sein, wenn in 
den Plantagen auch andere Produkte gewonnen werden, um so die 
allgemeinen Spesen der Plantagen auf verschiedene Produkte zu ver- 
teilen. Für Kautschuk allein würde sich eine Piantage keineswegs 
rentieren.“ 

Wiederverwertung von Altpapier. (Nachdruck verboten.) 
Die Rohstoffe der Papierfabrikation. hat man in den letzten Jahren 
erheblich vermehrt; tierische Fasern alier Art, Holz, Stroh, Gräser, 
Hanf, sogar Schilf, Faserpflanzen und auch sonstige bisher zu diesem 
Zwecke nicht benützte Materialien werden diesem Verwendungsge- 
biete zugefnhrt. Trotzdem leidet die Papierfabrikation an Rohstoff- 
mangel, denn bei dem wichtigsten Ausgangsmaterial. dem Holz, über- 
steigt der Verbrauch den Nachwuchs. Die fortwährend steigenden 
Holzpreise zwingen zur Suche nach geeigneten Fasermaterialien, die 
in größerem Maßstabe zur Papierfabrikation herangezogen werden 
können. Altpapier, das doch einen idealen Papierstoff darstellen 
müßte, ist der Wiederverwertung bisher verhältnismäßig in nur ge- 
ringer Menge zugeführt worden. Wie wenig wirtschaltlich mit dem 
Papier bisher umgegangen wurde, sehen wir daran, daß nur etwa 
10°/o der gesamten Papierfabrikation den Weg zurück in die Papier- 
fabrik finden. Berechnet man für den gesamten Bedarf an Büchern, 
Zeitschriften und sonstigen aufbewahrten und anderweitig benutzten 
Papieren ebenfalls 10°/o, so gehen 80°/o der gesamten Produktion zu- 
grunde, Die Vernichtung dieses wertvollen Stoffes ist aber nicht 
auf die Gleichgültigkeit der großen Masse der Papierverbraucher 
allein zurückzuführen, die Papierfabrikation verfügte bisher über 
keine geeigneten Einrichtungen Die aus Altpapier gewonnene Masse 
konnte bisher nur zur Herstellung minderwertiger Papiere benützt 
werden Die Wiederverwertung von Altmaterial dürfte aber in ab- 
sehbarer Zeit in viel größerem Umfange vor sich gehen, denn es sind 
in neuerer Zeit Maschinen konstruiert worden, welche die Verarbei- 
tung von Altpapier zu neuem Papier von gleicher Qualität ermög- 
lichen. (Hermann Wagner, Reutlingen), 

Die dem alten Papier anhaftenden Farbstoffe, Tinte, Drucker- 
schwärze und dergl. werden ausgelaugt, die gleichzeitige Zerfaserung 
geht ohne wesentliche Veränderung der ursprünglichen Farbbeschaffen- 
heit und Stoffqualitat vor sich. Die sortierten Altpapiere werden in 
Zwischenräumen von 10—15 Minuten in eine rotierende Einweich- 
trommel gebracht, worin das Papier zerkleinert und mit einer Lauge 
entfärbt wird. Wenn auf die helle Farbe kein Gewicht gelegt wird, 
kann statt der Lauge reines Wasser benützt werden. Die Einweich- 
trommel wirft das so vorbereitete Material in die Laugenauspreß- 
maschine, welche dann das vom größten Teile der Lauge befreite 
Material in den Zerfaserer wirft. In diesem wird die Aufschließung 
des Altpapiers vollendet, so daß der Stoff den Zerfaserer büttenartig 
in einer Konsistenz verläßt, den der Papierstoff gewöhnlich im Hol- 
länder besitzt. Die Druckerschwarze verseift sich bei dieser Behand- 
lung vollständig und wird den aus dem mit Wasser stark verdünn- 
ten Stoff über einem endlosen Sieb durch Ueberbrausen mit Wasser 
vollständig ausgewaschen. Der ausgewaschene Papierstoff kann dann 
entweder direkt weiter verarbeitet werden, oder ebenso wie ander- 
weitiges Fasermaterial mit den üblichen Stoffen, Kaolin, Leim, Farbe 
usw. versetzt werden. Da die Einrichtung nur wenig Bedienung er- 
fordert, sind die Kosten des Aufbereitungsverfahrens verhältnismäßig 
gering. Der bisherigen Verarbeitung von Altpapier ist die Methode 
von Wagner in vieler Beziehung überlegen. 

Karl Micksch. 

Verwendung von Lumpen und Stoffabfällen. (Nachdruck 
verboten) Die Wiedernutzbarmachung aller Abfälle ist gegenwärtig 
ein wichtiges wirtschaftliches Problem und die Frage, was aus den 
neuen und alten (seweberesten, Abfallen und Lumpen wird, ist des- 
wegen mehr als ein bloßes Unterhaltungsthema. Die mannigfach ver- 
arbeiteten S’offe und Gewebe ergeben jährlich ein Quantum Abfälle, 
von dem wir uns keine richtige Vorstellung machen, weil diese nur 
selten odnungsgemäß gesammelt werden. Man glaubt wichtigere und 
lohnendere Dinge erledigen zu müssen, als die Stoffabfälle zu sam- 
meln und sortieren, zumal der Marktwert so gering ist, daß sich das 
Sammeln kaum lohnt, bei näherer Beobachtung stellt sich jedoch 


heraus, daß das Sammeln der Abfälle nur deswegen unrentabel ist, 
weil diese wahllos durcheinandergeworfen und schließlich unsortiert 
an den Produktenhändler abgegeben werden müssen. Wenn der Pro- 
duktenhändler für das Kilo Lumpen nur wenige Pfennige zahlt, so 
erklärt sich dies daraus, daß demselben durch das sachgemäße 
Sortieren eine Arbeit erwächst, die entlohnt werden muß, aber ganz 
so wertlos, wie es oft den Anschein hat, sind die Lumpen keineswegs. 

Der durch den Krieg bedingte Rohstoffmangel hat die Aufmerk- 
samkeit auch dem Abfall-Fasermaterial zugewendet. Außer 
der Reichswollwoche wurden in Deutschland wohltätige Sammlungen 
in die Wege geleitet, die bezwecken, alle überflüssigen Wollsachen 
auf dem Wege der Umgestaltung nutzbar zu machen. Kein Abfall- 
produkt findet eine so mannigfache, aber auch rationelle Verwendung, 
wie die verschiedenen Lumpensorten. Bei Herstellung von Imitatio- 
nen und künstlichen Ersatzprodukten spielt die Verwendung von 
Abfalistoffen aller Art eine bedeutende Rolle, diese Erscheinung tritt 
bei der Erzeugung von Wollsurrogaten ganz besondeis deutlich hervor. 

Die im Haushalt, in der Konfektion und in allen Gewebe verarbei- 
tenden Gewerben entstehenden Abfälle sind in Bezug auf Faserma- 
terial außerordentlich verschieden. Um eine lohnende Verwendung 
zu ermöglichen, müssen die Qualitäten beim Verkauf auseinanderge- 
halten werden, Auch die Größe des gesammelten Postens ist auf den 
Preis nicht ohne Einfluß. Wo sich Gelegenheit bietet, aufgetragene, 
ausgemusterte Kleidungsstücke zu den Abfällen zu legen, kann dies 
unbedenklich geschehen. Befürchtungen, daß alte Gewebe eine 
wesentliche Gefahr hinsichtlich der Verbreitung von Krankheiten in 
sich bergen, hat sich nicht bewahrheitet, denn Fälle von Uebertragung 
ansteckender Krankheiten durch alte Lumpen sind nicht bekannt ge- 
worden. Uebrigens können derartige alte Gewebe einem einfachen 
Waschprozeß unterworfen werden. Diese alten Mäntel, Anzüge, 
Kleider, Wäschestücke usw, bestehen oft aus sehr wertvollem Material, 
aber eine rentable Nutzbarmachung ohne weiteres, sozusagen mit 
„Haut und Haaren“ ist unmöglich, Die ausgemusterten Objekte 
müssen für die spätere Verwendung vorbereitet werden, Knöpfe, 
Borten, Spitzen, Besätze, Schnuren und dergleichen müssen abgetrennt 
werden, hierbei entsteht abermals ein Abfall, der natürlich nur ge- 
ringen Wert hat. Die alten und neuen Lumpen einer einzigen Groß- 
stadt bedeuten einen riesigen Materialwert, dessen weiteres Geschick 
vor allem in der Epoche des Wirtschaftskrieges nicht gleichgültig 
sein kann. Die zur Aufbereitung geeigneten Stücke werden dann 
in beliebiger Weise gewaschen. Durch Verfilzen oder Entfärben kann 
hier kein großer Schaden angerichtet werden. Hat man die alten 
Stoffe gesäubert und mittels Mangeln wieder geglättet, so kann man 
diese sehr leicht in wollene und halbwollene sortieren. Eine weitere 
Sonderung erstreckt sich auf kurzfaserige und langfaserige Lumpen. 
Zu den kurzfaserigen gehören die Tuche und alle Stoffe aus Strich- 
garn im gewebten und gewalkten Zustande, zu den langfaserigen 
rechnet man alle ungewalkten oder überhaupt Wollmaterial, sogen. 
Kammwollartikel. Wenn die alten Stoffe erst mal zertrennt und ge- 
waschen sind, ist das Sortieren in Qualitäten eine interessante und 
durchaus lehrreiche Beschäftigung. In den Kunstwollfabriken wird 
das entgültige Sortieren von durchaus sachkundigen Leuten bewerk- 
stelligt. Es handelt sich weniger darum, die Gewebe nach dem 
Aussehen zu ordnen, als vielmehr um die Schulung der Finger, bis 
man schließlich durch bloes Befühlen imstande ist, die Qualitäten 
beinahe blindlings auseinander zu halten, Je sorgfältiger die Lum- 
pen sortiert sind, desto rationeller kann ihre Ausnützung erfolgen. 
Nach der Säuberung können auch alte und neue Abfälle unter den 
jeweiligen Qualitäten zusammengebracht werden. Karl Micksch. 
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Ueber Papier- und Zellstoffmassen. 
Von Dr. Halle. 


Die über Papier- und Zellstoffmassen und 
die Herstellung der Papiermachéwaren (wörtlich 
übersetzt: Waren aus gekautem Papier) vorhandenen 
Fachwerke (Chr. Heinr. Schmidt, Die Benutzung des 
Papiermaché, 2. Auflage, herausgegeben von Anton 
Winzer, Weimar 1864, ebenso 3. Auflage, Weimar 
1884; Anton Winzer, Papiermaché und Zelluloid, 
4. Auflage, Leipzig 1907; L. E. Andés, Die Fabrika- 
tion der Papiermaché- und Papierstoffwaren, A. Hart- 
lebens Verlag, 1900; Höfer, Die Fabrikation der künst- 
lichen plastischen Massen, 3 Auflage, Wien und Leip- 
zig 1908; Scherer, Künstliche Fussböden- und Wände- 
beläge, 1907) berücksichtigen die in .der in- und aus- 
landischen Patentliteratur zahlreich vorhandenen, aber 
auch sehr zerstreuten Vorschriften für die Herstellung 


Deutsche 


e aa e a e a 


IE Name Patent Inhalt 
l | 


3008 
Kl. 39 


li Br. Harras. Aus gebleichter Zellulose oder 
Papierstoff, Alaun und Alabaster- 
gips wird Elfenbeinmasse herge- 


stellt. 


2| H. R. Leichsen- 
ring 


3801 
KI. 54 


Zur Herstellung von Spulen werden 
Zellulose, Stroh, Hadern oder 
Surrogate in einem Holländer 
mit  bindenden Bestandteilen, 
Werg, Haaren, Filz usw. gemischt. 
Die gepreßten Spulen werden 
widerstandsfähig gegen Feuchtig- 
keit gemacht durch Imprägnieren 
mit Lösungen von Chlorzink, 
Ammoniak, Wasserglas, Leim od. 
Firnis, nötigenfalls unter Druck 
und in erhitzten Formen. 


Masse zum Ersatz für Holz zu 
Füllungen usw. besteht aus 70 Proz. 
Lumpen, 10 Proz. Jute, 15 Proz. 
Papierabfällen, 5 Proz. Holzpapier- 
masse, mit Wasser zu Brei ver- 
arbeitet, getrocknet, mit 40—50 
Proz. gekochtem Leinöl zu gleich- 
mäßigem Brei verarbeitet. Die 
Gebilde daraus werden bei 37° C 
gebacken, 


3| W. WarwicklIsac 6031 


Kl, 54 


| ‘i Burridge, R. C 


dieser Massen nicht erschöpfend. Es dürfte für 
manchen unter unseren Lesern von Interesse sein, auch 
diese Vorschriften eingehender kennen zu lernen. Im 
Nachstehenden sind sie, nach Ländern und zeitlich ge- 
ordnet, in Kürze zusammengefasst. Die Zusammen- 
stellung bezieht sich auf solche Massen, welche der 
Hauptsache nach aus Papiermasse und Zellstoff bestehen 
und: für die verschiedensten Endzwecke dienen, sowie 
auf Verfahren, welche vom chemischen Standpunkt aus 
beachtenswert erscheinen. Die mechanische Behandlung 
der Massen ist vorläufig nur insoweit berücksichtigt, 
als sie mit den chemischen Herstellungsverfahren im 
engeren Zusammenhange steht, die rein auf mechanischem 
Gebiete liegende Bearbeitung der Massen wird in einer 
späteren Arbeit behandelt werden. 


Patente: 


Inhalt 


3 
Nr. Name Patent 


6450 
Kl, 39 


4| J. Kathe. Dichtungsmaterialf.Dampfleitungen 
usw. besteht aus Asbest, Schlacken- 
wolle, Holzzellulose und zu Halb- 
zeug gemahlenen langen Fäden 
aus Hanftauen; die Masse wird 
zu Platten geschöpft und mit 
Wasserglas getränkt. ý 


Masse nach Patent 3008 (s. Nr. 1) 
wird durch Hausenblase, Gelatine 
oder Schellack gehärtet, 


6556 


Br. H a 
5| Br arras Kl. 39 


Plastische Masse zur Herstellun 
von Puppenköpfen und ähnliche 
gepressten Gegenständen wir 
dadurch erzeugt, dass fein ge- 
mahlene Zellulose mit Wasser zu 
dickem Brei angerührt, mit mit 
Aetznatron verkochtem dick- 
flüssigem Terpentin versetzt, mit 
Schwefelsäure oder Tonerdesulfat 
das Harz auf dem Zellstoff nieder- 
geschlagen und zur Erzielung 
größerer Steifheit Porzellanerde 
zugesetzt wird. 


: 7162 
6 A.L. Vangel Kl. 3 


10681 
KI. 39 


Walzenmasse für Wring- oder 
Waschmaschinen, Lithographische 
und andere Druckzwecke besteht 


Thorpe und Th. 
Oakley. 


By 


KUNSTSTOFFE 


Nr. 22 


SIE. Eischer 


9 Fr. Walton 


l1lBr. Harras 


12'A. Parkes 


13|P. Fließbach 


14JA. Arnhardt 
15, P. Fließbach 


16E. P. Louvot 


10L. A. Groth 


17408 
Kl. 39 
18413 
Kl, 54 


26862 
Kl. 39 


28356 
Kl. 39 


29444 


Kl. 39 


12547 
Kl. 54 
16562 
Kl. 54 
17022 
Kl. 39 


Aus einer 


Zellstoff 


Zur 


Der bei 


Inhalt 


aus geschwefeltem Lein- oder 
anderem Oel,zerkleinerten leinenen 
oder baumwollenen Hadern oder 
anderen Faserstoffen,Kolophonium 
oder Pech, 


Gießbare Masse zur Herstellung 
von Puppenköpfen usw. besteht 
aus 50 Proz. fein gemahlenem 
und geschlemmtem Tonschiefer 
mit 20 Prozent Lumpenpapierbrei 
und 30 Proz. gebranntem Gips, 
wird in Formen gegossen. 


Zur Herstellung hohler Gegen- 
stände wird oxydiertes oder festes 
Oel mit fein gemahlenem Kork, 
Mennige, ungelöschtem Kalk und 
Paraffinwachs, durch Zugabe von 
wenig gekochtem Leinol erweicht, 
auf (serippen aus Papier, dünnem 
Metallblech oder anderen Stotten 
durch Druck in Stanzen oder 
Formen geformt. 


Architektonische und andere Orna- 
ınente werden aus Holzfaser oder 
Papiermasse in Wasser und Erd- 
farben in Formen hergestellt und 
das Wasser wird den halbflüssigen 
Massen entzogen durch wasser- 
entziehende Stoffe wie Schwamme, 
Gips u.s.w. 


Mischung von reiner 
Holzfaser oder Holzstoff mit einem 
geringen Zusatz von Stärkemehl 
und kleberhaltigem Mehl wird 
eine Masse hergestellt, der nach 
Behandlung im Wasserbade Säge- 
mehl zugesetzt wird. 


wird in Lösungen von 
Jod- oder Chlorzink oder Chlor- 
kalzium oder Zink- oder Kalzium- 
nitrat von 1,6—1,8 spez. Gew. bei 
82—122° gelöst, bis eine teigartige 
formbare Masse entstanden ist, aus 
der Gegenstande geformt oder mit 
der sie tiberzogen werden; das 
Lösungsmittel wird durch Wasser, 
Alkohol oder Holznaphtha (?) ent- 
fernt. 


Herstellung von Knöpfen, 
Broschen usw. wird die bei der 
Herstellung von Kartoffelstärke 
zurückbleibende Kartoffelfaser 
unter Rühren auf 76—79° C er- 
hitzt, die dickflussige Masse wird 
in Formen gefüllt und unter 
starkem Diuck gepreßt. Geringer 
Säurezusatz dextriniert etwa vor- 
handene Stärke und erhöht die 
Haltbarkeit. 


Zur Herstellung einer feuersicheren 


Masse wird Strohmehl u, Wasser- 
glas zu breiartigem Teig geknetet, 
in Formen gegossen oder gepreßt 
und durch warme Luft getrocknet. 


der Kartoffelstärkefabri- 
kation zurückbleibenden Masse 
werden unter Erwärmen Haare 
und Faserstoflfe zugesetzt, oder 
diese I aserstoffe werden der 
rohen Kartoffelfaser zugesetzt und 
innig mit ihr vermengt, oder die 
reine Kartottelfaser wird ohne 
jede Beimengung anderer Stoffe 
lediglich durch Erwärmen bis auf 
1500 C, Abkühlen und kaltes 
Pressen verarbeitet. 


Ein Ersatz für Papiermaché wird 


in der Weise hergestellt, daß Pappe 
oder Papierstoff im luttleeren 
Raum mit Gasteer getränkt wird, 


Name 


i Patent Inhalt 


171A. Arnhardt 29445 
Kl. 39 
181C. Wittkowsky 33339 
Kl. 39 
19 P. Fließbach 36569 
Kl. 39 
20 Ph. Weickel 38325 
Kl. 28 
21 W. Grüne 38936 
K1. 38 
22/Fr. Welleba sen.,| 55788 
Fr. Welleba jun. Kl. 81 
u. F. Uffen- 
heimer 
23H. Krüer 61140 
Kl. 54 
24 Ph. H. Holmes 63323 
Kl. 39 
25R. Sputh 68499 
Kl. 54 


Um bei 


— 


die Tränkung wird durch nach- 
heriges Einführen von kompri- 
mierter Luft oder gespanntem 
Dampf vervollständigt, dann wird 
in Trockenkammern getrocknet. 


Feuerfeste Masse wird .aus Woll- 
abfallen, Sägespänen oder ge- 
dörrter und gemahlener oder fein 
zerkleinerter Holzfaser u. Wasser- 
glas hergestellt, zum Wasserfest- 
machen setzt man gepulverten 
Ton oder Kalk. zu. 


Parkettafeln und Skulpturen wer- 
aus Sägespänen, Fettseife, ge- 
löschtem Kalk und Kasein für 
Flachreliefs hergestellt, oder aus 
Sägespänen, zerstampften, ge- 
kochten Kartoffeln, Kieselgur und 
Burgunderharz. 


der Verarbeitung von 
Kartoffelfaser auf Gebrauchs. und 
Luxusgegenstände ein Haften- 
bleiben der Pülpe oder der 
Pülpenmischung auf den Flächen 
heißer Walzen zu verhüten, wer- 
den der reinen oder vermischten 
Kartoffelfaser (Pülpe) saure Salze 
wie Alaun oder dgl. und Kalk- 
hydrat zugesetzt und es wird auf 
132—1500 C erhitzt. 


Formbare Masse für Bausteine. 
Wärmeschutzmassen usw. wird 
aus Haarkalk (Aescherkalk), zer- 
kleinerten Lederabfällen der 
Weißgerbereien, benutzter Gerber- 
lohe und Wasser hergestellt. 


Formbare Massen werden aus 
Zellulose oder Holzstoff herge- 
stellt, die mit Lösungen von Harz 
in heißem Wasser und Alkohol 
durchtränkt und dann, mehr oder 
weniger twetrocknet, mit gespann- 
teu: Wasserdampf behandelt 
werden, dem Ammoniak beige- 
mischt ist. 


Gefäß zum Transport und Aufbe- 


wahren von Flüssigkeiten besteht 
aus Papiermasse mit Ebonit ver- 
kleidet. 


Zur Herstellung von Webschützen 


wird alaunfreies Zellstoffpapier 
durch eine gesättigte Lösung von 
Kaliumbichromat in Essigsäure 
und dann durch eine Mischung 
geleitet, welche entsteht, wenn fein 
geraspelte Lederabfälle und Zell- 
stoff zu gleichen Teilen in ge- 
schlossenem Kessel bei etwa l'j: 
Atm. Druck 1/4 Stunde bei Zusats 
der etwa zweifachen Menge starker 
Essigsäure gekocht und dann zur 
besseren Gelatinierung der Leder- 
abfälle2— 3 Proz. gepulverter Borax 
zugesetzt wurden. Die praparierte 
Papiermasse wird bis zur Losung 
der darin enthaltenenVerbindungen 
wie Harzseife usw. einem starken 
Dampfdruck ausgesetzt, die ge- 
formte Masse gelangt zum Schutz 
gegen Feuchtigkeit in ein sieden- 
des Bad aus Paraffin, Leinöl, 
Kopallack und Terpentin. 


Masse fir Lager besteht aus Gra- 


phit, pflanzlicher Faser und trock- 
nendem Oele. 


Zur Herstellung von Holzfilzplatten 


und Holzfilzdeckeln wird zu Brei 
angerührter Holzstoff auf Sieb- 
formen in entsprechend hoher 
Schicht übergeleitet, die so her- 
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WH. Alexander 
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30!Ph. H. Holmes 


311]. F. Newell 


32|R. Lissauer 


33lH. Schmidt 


34G. E. Shaw 


Patent 


72798 
Kl. 39 


73072 
Kl. 39 


73584 
Kl. 39 


77178 
Kl. 39 


77832 
Kl. 39 


78202 
Kl. 39 


84994 
Kl. 39 


86542 
Kl. 39 


90393 
Kl. 54 
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gestellte Platte wird in einer Presse 
zwischen Sieb und auf die Schicht 
gelegten Filz abgepreßt und jede 
Platte nach dem Pressen auf eine 
Horde zum Trocknen in einer 
Trockenstube niedergelegt. Holz- 
filzmasse hat vor Holzstotfpappen 
den Vorzug lockeren Gefuges. 
schlechter Wärmeleitung u. großer 
Aufsaugefahigkeit, 


Eine formbare Masse besteht aus 
Horn-, Knochen-, Erdnuß- oder 
Palmnußkernmehlin Mischung mit 
Zellulose oder Holzstoff, durch- 
trankt mit einer Lösung von Harz 
in heißem Wasser und Ammoniak, 
nach mehr oder weniger starkem 
Trocknen wird mit gespanntem 
Wasserdampf, dem Ammoniak bei- 
gemischt ist, behandelt. 


Wasser- und temperaturbeständige 
Parkett- und Mosaikfußboden- 
platten werden durch Vermischen 
von Sägespänen oder Holzabfällen 
mit in Spiritus gelöstem Schellack 
und Käsekitt und Pressen in er- 
hitzten Formen erhalten. 


Zur Herstellung plastischer Masse 
wird Holzfaser in zerkleinerter oder 
zusammenhängender Form ge- 
trocknet, luftleer gemacht und mit 
Oel, gegebenenfalls unter Druck, 
getränkt, dann der Einwirkung von 
Schwefelhaloid ausgesetzt und da- 
durch vulkanisiert. 


Zur Herstellung von Kunstholz wird 
Torf entsäuert und zerfasert, das 
entstandene Gemenge von Torf- 
fasern und Torfmehl wird durch 
Hin- und Herbewegen oder Schüt- 
teln in eine filzige, feuchte Masse 
verwandelt, nach dem Austrocknen 
mit Gipswasser vermischt, in For- 
men gebracht und hohem Druck 
ausgesetzt. 


Korkähnliche Pfropfen werden in 
der Weise hergestellt, daß gemah- 
lene oder geschnittene pflanzliche, 
vorzugsweise Holzfasern unter 
Dampfzutritt zu breiartiger Masse 
geklopft werden, die dann in die 
gewünschte Form gepreßt und ge- 
trocknet werden, worauf zur Er- 
zielung von Wasser- und Säure- 
beständigkeit die Pfropfen mit 
einem (semisch von Paraffin und 
Guttapercha getränkt und zur Er- 
zielung größerer Geschmeidigkeit 
einem Backprozeß unterworfen 
werden, 


Masse für selbstschmierende Lager 


besteht aus Graphit, zerkleinerten 
Lumpen, oder Jute, Werg, Oel und 
einem Metalloxyd. 


ederähnliche Masse für die Schuh- 


fabrikation, Treppen- und Fuß- 
‚bodenbelag wird aus zellulose- 
faserhaltigen Stoffen hergestellt, 
die mit Kupferoxydammoniak und 
‚Albuminstoffen und danach mit 
Lösungen von kieselsaurem Alkali 
und dann mit Chlorkalk behandelt 
werden, zur Erzielung von Wasser- 
dichtheit nach dem Trocknen auch 
noch mit Harzlösung. 


Holzstoff oder zerkleinerte Holzab- 
fälle werden unter Benutzung von 
Zellstoffablaugen als Bindemittel 
auf Kunstholz verarbeitet. 


Zur Herstellung von Särgen und 
anderen kastenförmigen Gegen- 
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| Kl. 39 
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Kl. 39 


38T he Fibrous | 106120 
Materials Syn- Kl, 39 
dicate Ltd. 


39 R. Teller 111505 


Kl. 55 


40,0. Zeland 114414 


Kl. 39 


41|N. Reif 115145 


Kl, 39 


Patent 
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ständen werden Holz-, Stroh- und 
dergl. Fasern mit nicht erhitztem 
Wasser und trockner Stärke zu 
Brei angerührt, der in Formen ge- 
bracht, nach Entfernung des über- 
schüssigen Wassers einem hohen 
Druck und unter Beibehaltung des 
Druckes einer Erwärmung ausge- 
setzt wird, wobei die Stärke in 
Kleister übergeht und gleichzeitig 
Austrocknung des Erzeugnisses er- 
folgt. 


Einem Kern aus Harz. Asphalt und 
einem pflanzlichen Stoff wie Pa- 
pier, Holzstoff, Stroh, Torf, Kok, 
der voluninös und stark zusammen- 
drückbar ist, werden zur Herstel- 
lung von Gegenständen mit glänzen- 
der, poliert erscheinender Außen- 
fläche dünne Lagen aus einem Ge- 
misch von Harz oder Asphalt mit 
einem anorganischen Füllmittel wie 
Kreide, Ton. Schwerspatund Farb- 
stoff aufgeschmolzen oder aufge- 
preßt. l 


Ilarte Gegenstände aus Kartoffel- 
pülpe werden dadurch hergestellt, 
daß man die Pülpe mittels Siebe 
von Schalen usw. trennt, das Pro- 
dukt unter Zusatz von verdünnter 
Säure und Glyzerin erhitzt, trock- 
net und pulvert, die gepulverte, 
schwach hygroskopische Masse mit 
oder ohne Zusatz von 4—5 Proz. 
Wasser unter etwaiger Benutzung 
besonderer Formen preßt und die 
gepreßte Masse schließlich trock- 
net. 


Schwammersatzmittel wird dadurch 

gewonnen, daß man die durch 
Hydrolyse von Zellulose mittels 
konzentr. Chlorzink- oder Chlor- 
aluminiumlösung, mäßig konzentr. 
Säuren oder anderer Mittel erhal- 
tene Masse mit wasserfreien Al- 
kalihaloiden mengt, zu einer tei- 
gigen Masse vermahlt oder ver- 
reibt, welche in Formen gepreßt 
und durch Einführung von Stiften, 
Drähten oder ähnlichen Körpern 
von einem System feiner Kanäle 
durchzogen wird, worauf man den 
Ueberschuß des Alkalihaloids so- 
wie des Hydrolysierungsmittels 
durch Waschen mit Alkali und 
Wasser entfernt, 


Kokosschalenbastabfall rührt man 
mit pflanzlichem Papierstoff zu 
einem Brei an, verfeinert diesen 
in einem Flolländer oder einer Stoff- 
mühle und forint aus dem ge- 
wonnenen Ganzzeug Bögen, Plat- 
ten, Stäbe usw. 


Zur Herstellung von Holzfilzplatten 
erfolgt die Entwässerung, Verfil- 
zung und Verdichtung dickflüssigen 
Holzstoffs durch Ausschleudern. 


Die Herstellung von Baumaterialien 

aus Tortmasse und ähnlichen Stof- 
fen wie Rinde, Moos, Sägespänen, 
Laub usw. erfolgt so, daß mit 
Bindemitteln wie Zement, Kalk, 
Gips, Kreide, Töpferton, Leim- 
lösung, Wasserglas u. dgl. ge- 
mischt, durch Pressen und Erwär- 
men getrocknet und in einen elek- 
trischen Stromkreis eingeschaltet 
wird behufs Zersetzung der letzten 
Spuren der in der Masse enthal- 
tenen Flüssigkeit. 


Holz- oder steinartige Gegenstände 
werden aus Faserstotfen wie Tort, 
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42 J. Fr. Bennett 116593 


u. W. Appleyard, Kl. 39 


43 A. Bültemann 116981 
Kl. 39 

441A. Skrobanek 117512 
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Kl. 39 


48k actonit- | 5I 
WerkeRcifu. Co; Kl. 39 
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49C. Gaertner 151608 
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Um Holzabfälle 


Zellulose oder Kork dadurch her- 
gestellt, daß der Rohstoff unter 
gleichzeitiger Trocknung und Zer- 
kleinerung mit solchen Stoffen be- 
stäubt wird, die für sich oder in 
Verbindung mit den in dem Roh- 
stoff vorhandenen oder während 
der Aufbereitung entwickelten Stof- 
fen Binde- oder Imprägniermittel 
bilden. : 


Künstliches Holz wird aus Pappe, 


Papier o. dgl. durch Tränken mit 
bei höherer Temperatur (115 bis 
180° C) geschmolzenem Schwefel 
hergestellt. 


Ersatzmasse für Holz, Horn, Por- 


zellan usw. wird dadurch gewon- 
nen, daß man getrockneten Torf 
pulvert. mit Schwefel mengt und 
das Gemisch heiß preßt. 


Zur Herstellung von Kunstholz wird 


mit Sägspänen mit oder ohne Zu- 
satz von Abfallpapier gemengter, 
sowie mit Aetzkalklösung getränk- 
ter und mit mineralischen Füll- 
stoffen wie kieselsaurem Kalk, ge- 
pulvertem, gebranntem Ton, bor- 
saurem und kieselsatrem Natron 
versetzter Torfmullschichten weise 
abwechselnd mit aus Tor ffaserstoff 
auf beliebige bekannte Art erzeug- 
ten, untereinander rekıeuzt ver- 
legten Floren oder VlieBen in Preß- 
formen gebracht und dort einem 
kräftigen Druck unterworfen. 


Aus Teer, Kolophonium, Asbest, 


Kaolin, Infusorienerde, Kalk und 
Faserstoffen wie Zellulose, Holz- 
mehl, Spinnabfällen usw. durch 
Mischen und heißes Pressen unter 
hohem Druck erzeugte Preßlinge 
können für manche Isvlations- 
zwecke als billiger Ersatz für 
Hartgunımi benutzt werden. 


Künstliches Holz wird dadurch her- 


gestellt, daß Torfmasse nach er- 
folgtem Auswaschen unter mög- 
lichster Erhaltung der natürlichen 
Faserung mit einer Mischung aus 
Kalkhydrat und einer Tonerdever- 
bindung wie Tonerdesulfat ver- 
mengt und in feuchtem Zustande 
gepreßt wird. 


sowie Torf und 
ähnliche Zellulose enthaltende 
Stoffe so vorzubereiten, daß sie 
sich ohne Anwendune von Binde- 
mitteln in eine dichte Form pressen 
lassen, wird der betreffende Stoff 
ınit einer Mineralsäure von der- 
artiger Verdünnung erhitzt, daß 


: eine angreifende chemische Ein- 


wirkung auf die Bestandteile des 
Stoffes ausgeschlossen ist, wonach 
die erhaltene Masse mit Wasser 
ausgelaugt und getrocknet wird. 


Plastische Massen werden aus Torf 
und anderen Faserstoffen dadurch 
hergestellt, daß dem fortwährend 
bewegten Faserstoff die natürlichen 
flüssigen oder die Lösungen fester 
Bindemittel wie Teer oder Ge- 
mengen davon, mit Oel und Harz 
unter hoh m Druckals feiner nebel- 
förmiger Staub eingepreßt und 
nach Erfordernis durch gleichzeitig 
oder nachträglich zugeführte Oxy- 
dationsmittel in festen Zustand 
übergeführt werden. 


Papiermachewaren mit Gewebeein- 


lagen werden dadurch hergestellt, 


L. Name Patent 

Nr. 

50|A. Geipel 156536 
Kl. 39 

S5iiFr, L. Roeckner| 160863 


u. W. J. Norris Kl 54 


52V. Holczabek 165342 
Kl. 39 
531E. Helbing 165582 
K!. 39 
54H. Förster 168380 
Kl. 39 
55, United States| 168380 
Fibre Stopper| Kl. 54 
Comp. Ltd. 
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58i\Lactoleumwerke! 181605 
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Plastische Masse wird 
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daß die Form oder das zu kopierende 
Modell mit einem nicht zu weit- 
maschigen Gewebe überdeckt und 
dieses, z. B. Canevas mit einer 
dünnen Schicht einer aus soge- 
nanntem Fangstoff der Papier- und 
Zellulosefabriken, Holzschleifer- 
eien und ähnlicher Betriebe her- 
gestellten breiigen Masse über- 
strichen wird. 


Plastische Masse, die durch Trock- 


nen hart und widerstandsfähig 
wird. wird dadurch erhalten, daß 
der Bast des Affenbrotbaumes 
(Adansonia L.) mit Alkali, zweck- 
mäßig unter Erhitzen, behandelt 
wird, worauf die breiige Masse 
vom Bast durch Waschen getrennt 
und in Filtern aufgefangen wird. 


Herstellung starkwandiger 
event. durch Drahtnetz oder ge- 
lochte Metaliblecheinlage ver-, 
steifter Gegenstände aus Papier- 
masse u, dgl. wird die Papiermasse 
mit der Metalleinlage in einem 
geschlossenen Raume zwischen 
zwei gegeneinander beweglichen 
Siebflächen gepreßt und gleich- 
zeitig von beiden Seiten einer 
Saugwirkurg unterworfen. 


Isoliermasse für Dampfrohre und 


dgl. besteht aus den faserhaltigen 
Samenkapseln der Baumwolle, die 
mit Bindemitteln angerührt und 
mit Kieselguhr, Teer oder Asphalt 
vermischt werden. 


Bei dem Verfahren zur Herstellung 


von künstlichem Holz nach Patent 
128728 (s. oben Nr. 46) wird das 
Kalkhydrat ganz oder teilweise 
durch Baryum- oder Strontiumhy- 
drat oder eine Mischung dieser 
Körper ersetzt. Das Produkt ist 
wasserbeständiger. 


aus durch 
Hitze erweichten, unter Zusatz 
eines Bindemittels zusammenge- 
preßten Elfenbein- oder Horn- 
spänen hergestellt, denen Fasern 
von Holzwolle oderrohen Pflanzen- 
fasern zugesetzt werden, um den 
Zusammenhalt zu erhöhen und 
dem Gegenstand ein marmorarti- 
ges Aussehen zu geben. 


Zur Herstellung von Flaschenpfrop- 


fen aus Papiermasse (Ganzzeug) 
wird die nach Entziehung des 
größten Teils des Wassers in Blatt- 
form gebrachte Masse angehäuft 
und dann einer Pressung und wei- 
teren Entwässerung unterworfen. 
Die in der Papiermasse befindlichen 
Fasern sollennichtzerstörtwerden. 


Torf wird zur Herstellung plasti- 


scher Massen in zerkleinertem Zu- 
stande mit Metallverbindungen wie 
Eisensulfat oder Magnesiumchlurid 
gemischt, in trocknem Zustande 
einem hohen Druck ausgesetzt. 


Pappe oder Kartonblätter werden 
| zur Herstellung von künstlichem 


Leder mit einem Gemisch aus 
Asphalt, Pech, Teer und etwas 
Harz bestrichen, bei etwa 100° C 
getrocknet und durch erhitzte Wal- 
zen geführt. 


Fußbodenbelagmasse wird aus in 


Wasser löslichem Kasein, pflanz- 
lichen oder tierischen, fein zerklei- 
nerten Faserstoffen und Wasser, 
denen Glyzerin und in Terpentin 
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gelöste Harze zugesetzt sind, her- Säure in bekannter Weise geform- 
gestellt, die Masse wird in klebri- ten Gebilde bei höherer Tempera- 
gem oder zahflussigem Zustande tur trocknet und sie gegebenen- 
aufgetragen. falls härtet. 

59’ Fr. Schnell, 186997 ‘Zu Drechslerwaren geeignete plas- 67/0, Günthel 2/9506 |Zur Herstellung einer zur Verar- 


G. W. Mayer 
u. E. Hartwich 


KI. 39 


tische Massen werden dadurch 
hergestellt, daß einem dicken Brei 
aus (setreidemehl und Wasser 
Pflanzenfasern oderHolzmehlsowie 
geringe Mengen Tierfasern zuge- 
setzt werden, worauf das Ganze 
mit kieselsaurem Alkali gemischt 
und nach Durchkneten in Formen 


68|B. Jirotka 


Kl. 39 


beitung auf Furniere, Schulwand- 
tafeln, Kameras usw. brauchbaren 
Masse wird Zellulose, besonders 
ungeleimte Pappe, mit einem Im- 
prägnierungsmittel aus Kolopho- 
nium und einem Balsam, besonders 
Perubalsam erhitzt. 


279622_!Formlinge mit glatter Oberfläche 


gepreßt wird. Kl. 39 | werden aus wasserhaltigem Holz- 
60/\The Sagax 211849 |Ein Ersatz für Holz wird aus Stroh- ee eigenen seal a ae be sas 
Wood Comp. Kl. 39 oder Holzmehl hergestellt, das mit ee P aoe ane a sa 
einer Lösung von Borsäure und KOR Sa oe artet a he 

Salmiak gut durchtränkt und ge- pen die F ormi BEWOHNER Wire: 
trocknet wird, dazu komut Asphalt, 69B. Jirotka 280317 |Das Austrocknen von geformten 
gebrannter Magnesit, Kolophonium Kl. 39 | Holzstoffmassen wird dadurch be- 


61H. Branco 
u. G. Gumpert 


213468 
KI. 39 


| 
a V. Guilleteau 
gen. Chaput 


222163 
Kl 39 


| 
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und Chlormagnesium. so daß eine 
plastische, leicht preßbare Masse 
entsteht. 


Aus verwirrten und unter Preßdruck 
geformten Torftasern, die einer 
der Formung vorangehenden Be- 
handlung mıt Wasserdampf unter- 
worfen werden, wird Isoliermaterial 
hergestellt. 


Ersatzmittel für Leder wird herge- 
stellt aus Faserstoffen und Binde- 
mitteln, wie Dextrin, Gelatine, 
Balata. denen noch Gummilack 
zugesetzt wird. 


Herstellung eines zu Isolier- und 


Baumaterialien, Packungs- und 
Verpackungszwecken geeigneten 
Materials dadurch, daß man Hoch- 


70B, Jirotka 


/\'B,. Jirotka 


schleunigt, daß man in diese Mas- 
sen beliebig geformte poröse Kör- 
per einbettet oder daß man etwa 
vorhandene Hohlräume mit wasser- 
aufsaugenden Stoffen ausfüllt. 


283199 |Gegenstände aus Holzstoff werden 


Kl. 39 


dadurch hergestellt, daß die Holz- 
stoffgegenstände vor dem gänz- 
lichen Austrocknen ganz oder teil- 
weise mit schneller erhärtenden 
Stoffen, wie Gips o. dgl. überzc- 
gen oder in diese Stoffe einge- 
bettetwerden, diedem Rauhwerden 
oder Verziehen der Holzstoff- 
gegenstände Widerstand bieten 
und in welchen sie bis zur Been- 
digung des Trocknungsprozesses 
verbleiben. 


288320 |Bei der Herstellung von Bau- und 


moortorf mit Pulver von Asbest | Kl. 39 | Isolierstoffen und Gegenständen 
oder asbestähnlichen Stoffen innig aller Art aus Holzstoff oder Holz- 
durcharbeitet. stoffkompositionen erfolgt die erste 
teilweise Entwässerung der in 
64H. Linnekogel 234229 |Zur Herstellung plastischer Massen Formen gebrachten nassen Stoff- 
Kl. 39 werden Faserstofte beliebiger Her- masse durch Zentrifugalkraft, wäh- 
kunft mit kochender Leimlösung rend der Rest des Wassergehaltes 
durchtränkt und nach Zusatz von in oder außerhalb der Form ver- 
Glyzerin, Mineral- oder pilanzli- dampft wird. 
eae ale Pade ine cae Reda 72\N. Reif 288532 |Bei der Herstellung von plastischen 
Erdesalzen, zn wa zung Kl. 39 Massen aus Faserstoffen und Binde- 
Harzseife, gegebenenfalls auch mitteln, welche durch Einwirkung 
i nach Zusatz von Kautschuk, Gutta- ron Schwefel-, Chlorschwetel od 
Pose ne POR IBIREBSETIOERNER. Salpetersäure auf Oele, Teere usw. 
651]. St. Campbell | 262709 |Eine auf Kunstleder, Kunstgumnii, entstehen, werden die zu mischen- 
Kl. 39 Dichtungsmaterial u. dgl. verar- den Komponenten der Bindemittel 
beitbare plastische Masse erhält oder die Mischung selbst so tem- 
man dadurch, daß man in wäß- periert, daß eine Reaktion gege- 
riger Ammoniaklösung gekochtes benenfalls nach erfolgter Mischung 
Seegras unter Zusatz von Oelen nicht stattfindet, worauf die Mi- 
als Bindemittel und von faserigen schung im weiteren Verlauf des 
Füllstoffen in üblicher Weise ver- Arbeitsprozesses bei kontinuier- 
arbeitet. lichem Zu- und Abfluß schnell auf 
66.Naamlooze 270272 Plastische Masse für geformte Ge- A aaa en 
Vennootschap Kl 39 | ibilde wird dadurch erhalten, daß nr 
Hollandsche ‚man kiweiSstoffe mit Oxyzellulose 
Proteine vermengt, diese Stoffe durch Zu- 73'N. Reif 290783 Bei dem Verfahren nach Patent 
Maatschappij satz von Ammoniak in die plasti- Kl. 39 | 788532 (s. vorstehend) werden die 


| | | 


sche Form überführt, die daraus, 
gegebenenfalls nach Verdünnung 
mit Wasser und nach Fällung mit 


zurReaktion erforderlichen Wärme- 
mengen direkt durch Vermischen 
mit Wärmeträgern zugeführt. 


(Fortsetzung folgt.) 


Neuere Kunitleder und Ersatzitoffe für keder. 


Von R. Lauffmann. 


Infolge der durch den Krieg hervorgerufenen Ver- . letzten Aufsatz!) über „Kunstleder und Ersatzstoffe 
teuerung des Naturleders sind jetzt die Bestrebungen, | für Leder“ führe ich nachfolgend die neuerdings auf 
für letzteres Ersatzstoffe zu schafien und die Lederab- | 


fälle zu verwerten, sehr rege. Als Ergänzung zu meinem 1) Kunststoffe 1916, S, 41. 
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diesem Gebiete geschützten Verfahren und Erzeugnisse | ersatz aus Bakterienhäuten, die mit Geweben 
an. verstärkt sind, ist der Deutschen Gasglühlicht- 
Ein neues durch D. R. P. Nr. 290818 geschütztes | Aktiengesellschaft geschützt worden (D. R. P. Nr. 
Verfahren zur Herstellung von Schuhabsätzen in | 29095). Im Gegensatz zu den früheren Verfahren dieser 
einem Stück aus Lederabfällen ist von L. Pohlmey | Art, bei denen die Gewebe unter der Oberfläche der 
angegeben worden. Man hat schon früher versucht, | Nährtlüssigkeit für die Bakterien angeordnet oder auf 
Schuhabsätze durch Pressen entfetteter fein zerkleinerter | eine bereits gebildete Bakterienhaut aufgelegt wurden, 
bezw. gemahlener Lederabfälle unter hohem Druck bei | wird bei obigem Verfahren das Gewebe mit der die 
gleichzeitiger starker Erhitzung herzustellen. Es ergab | Bakterien enthaltenden Flüssigkeit bespritzt oder be- 
sich dabei jedoch ein zu hartes Erzeugnis, das beim | rieselt. Hierbei füllen die Bakterien zuerst die Maschen 
Eintreiben von Nägeln zersprang und deshalb für die | des Gewebes und bilden nach und nach auf beiden 
Verarbeitung von Schuhabsätzen nicht geeignet war. Bei | Seiten des (sewebes einen Bakterienbelag; das Ganze 
dem Verfahren von O. Pohlmey werden die Lederab- | wird dann einem mehr oder weniger starken Druck. 
fälle in einen wollartigen Zustand gebracht; die Leder- | unterworfen. Nach einem angeführten Beispiel wird das 
wolle wird in erwärmte Druckformen gepresst und der | Gewebe, das man als Unterlage benutzen will, auf Rah- 
so erhaltene Preßling mit Stearin-, Schellacklösungen | men gespannt, senkrecht oder schwach geneigt in einen 
oder anderen lederhärtenden oder lederbindenden Mitteln | Kasten gestellt und das Innere des Kastens sowie das 
getränkt. Beim Pressen kann die Lederwolle mit ein- | Gewebe durch in den Kasten eingeleiteten Dampf 
zelnen Schichten von Lederstücken durchsetzt werden, | sterilisiert. Nach dem Abkühlen wird durch feine Düsen 
um die Befestigung bezw. Nagelungsmöglichkeit noch | unter Druck einer Reinkultur der zu züchtenden Bak- 
zu erhöhen, oder mit wollartig verarbeiteten tierischen | terien z. B. bacterium xylinum, die man in sterilisiertem 
Sehnen vermischt werden. Die ’Tränkungslösungen können | Wasser suspendiert, auf das Gewebe aufgestäubt. Dann 
ee dem für die AuBenflache des Absatzes gewiinschten | wird frische Nährlösung aufgestaubt und zugleich lang- 
ärtegrad verschieden gewählt werden. Stearinlösung ! sam ein Strom steriler Luft durch den Kasten gesaugt. 
gibt eine geringere Härte als Schellacklösung und Zellu- | Die von dem Gewebe herabrieselnde Nährlösung wird 
loidlösung wiederum eine größere Härte als Schellack- | aufgefangen, sterilisiert und von neuem aufgestäubt. 
lösung. Infolge der Verwendung von Lederwolle, | Das Verfahren wird solange fortgesetzt, bis die auf 
deren einzelne Fasern innig zusammenhängen und eine | beiden Seiten des Gewebes sich bildende Schicht von 
elastische Masse bilden, wird ein Erzeugnis erhalten, bei | Bakterien die gewünschte Dicke erlangt hat. 
dem ein Zerspringen beim Eintreiben von Nägeln nicht M. Sadé Peill (D. R. G. M. Nr. 622477) benutzt 
zu befürchten ist. Durch die Tränkung mit lederer- | als Lederersatz Baumwollcord, der auf der Rückseite 
härtenden Mitteln, die bis zu einer gewissen Tiefe in | durch Behandeln mit einer pegamoidartigen Masse luft- 
den Schuhabsatz dringen, werden die Fasern der Leder- | und wasserdicht, sowie widerstandsfähig gemacht worden 
wolle in gewissem Grade fester, so daß der Absatz durch | ist. Bei D. R. G. M. Nr. 618517 von Fr. Arno Engel- 
Pressen, Glasen, Putzen usw. bearbeitet werden kann | mann handelt es sich um einen aus Abfällen von loh- 
und die für den Gebrauch nötige Festigkeit erhält, ohne | garem Leder hergestelltem Lederersatz, bei dem die 
daß die Möglichkeit der Befestigung leidet. Lederfaser ohne chemische Vorbehandlung zur Ver- 
Zur Herstellung von Kunstleder aus losen oder | wendung kommt und die Masse nicht auf eine Papier- 
verarbeiteten tierischen Gespinstfasernwerdenletztere | maschine gebracht, sondern unmittelbar in geeignete 
nach D. R. P. Nr. 293751 von Ende Meszaros zu- | Formen geschöpft, gepreßt, getrocknet und dann weiter 
nächst in siedender verdünnter Schwefelsäure gequellt | verarbeitet (imprägniert, satiniert, chagriniert) wird. 
und dann mit einem siedenden Gemisch von Leim, Harz, Besonders kennzeichnend für den gegenwärtigen 
venezianischem Terpentin und Bleiglanz behandelt. Das | Mangel an Sohlleder sind die zahlreichen in letzter Zeit 
Verfahren soll eine elastische Masse ergeben, die einige | gemachten Vorschläge betreffend Ersatz und Schutz 
Zeit beliebig geformt werden kann, später aber fest | von Schuhsohlen, insbesondere für die Verwendung 
wird und dann eine wasserdichte Oberfläche besitzt. von Abfallederstücken für diesen Zweck. Eine Leder- 
Nach A, Lange Nielsen (D. R. P. Nr. 292588) | ersatzsohle von D. Gry zwadz (D. R. G. M. Nr. 644974) 
können die beim Abvulkanisieren der Fahrräderdecken | besteht aus einem Metallstiick in Sohlenform, wovon die 
mit Cyankalium zurückbleibenden Leinwandstreifen | eine Seite glatt, die andere mit Abnutzungsrippen ver- 
als Lederersatz dienen, wenn sie in passender Dicke | sehen ist. Eine Sehle aus Gummi oder ähnlichem Er- 
zusammengeklebt werden und das Ganze außen ganz | satz betrifft D. R. G. M. Nr. 643256 von S. Schloss & Co. 
oder teilweise mit einer Abnutzschicht von Kautschuk | Von den zahlreichen geschützten Verfahren zur Anwen- 
oder llarz versehen wird. Es hat sich gezeigt, daß | dung von Lederabfallstücken für Ersatz und Schutz von 
beim Abvulkanisieren mit Cyankalium die Leinwand- | Schuhsohlen seien folgende angeführt: D. R. P. Nr. 
streifen, in Gegensatz zum Abvulkanisieren mit Säuren, | 293 544, D. R. G. M. Nr. 644377, 645 O11, 644 234, 644 235, 
wo sie als unbenutzbar verworfen werden, nicht nur | 645009, 645 127, 645 382, 645 383—860, 647 582, 647 692, 
nicht beschädigt werden, sondern daß auch die Gummie- | 647 877, 648521, 648537, 648546, 649062, 649244, 649 689, 
rung und eine geringe Menge Kautschuk daran haften | 649737, 649756, 649786, 650197, 650211, 650212, 650 264, 
bleibt. Die nach obigem Verfahren aus Leinwandstreifen | 650265, 650399, 650766, 650780, 650889. Alle diese 
erhaltenen Erzeugnisse sollen zur Ilerstellung von Satteln, | Anwendungsformen von Lederabfallstücken unterschei- 
z. B. Fahrradsatteln, Fahrradtaschen, Koffern u. dgl. | den sich in der Hauptsache nur durch Anordnung, Form 
geeignet sein. und Zahl der Lederstücke. (m) 
Ein neues Verfahren zur Ilerstellung von Leder- 


Cabellarifche Ueberlicit über die Herltellung pon Lack» und Farbenbeizen. 


Nach der Patentliteratur von Dr. M. Schall in Berlin-Grunewald. 


Namen des | : | Kurze Angabe des | Namen des Kurze Angabe des 
Patentinhabers Patent INe; ! Kennzeichens Patentinhabers ateni Nr. Kennzeichens 


Math. Dubislav | 0 D, R.-Patent l kg frische, grüne Weinhefe | 
Fa. Baımann in Nr. 7179 | wird durchgesiebt, mit ?/s °/o 


Schonungen a/M | ' weinsteinsaurem Natrium ein- 


~ | gedickt und bis zum sechsten 
Teileingedampft ;indiedicke, 
kochende Masse tut man 15g 
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feinsten Kölner Leims, läßt 
ihn nur schmelzen und unter 
kräftigemUmrühren sich innig 
mit der Masse verbinden; so- 
dann läßt man 10g Gerbsiaure 
in der Masse zergehen und 
preßt auf derFilterpresse aus, 
warm, wennes sehr steif, kalt, 
wenn es noch weich ist. Da- 
nach bestreicht man das Pra- 
parat mit 90-prozentig. Spiri- 
tus oder Alkoholabso],, trock- 
net an der Luft und pulveri- 
siert die Beize. 


D. R.-Patent 
Nr. 30 366 


Moritz Meyer in 
Berlin 


5 Teile 36 prozentiges, kiesel- 
saures Alkali, 1 Teil 40 pro- 
zentige Natronlauge und | Teil 
Salmiakgeist werden mitein- 
ander gemischt. 


Robert Brede in 
Berlin 


D. R.-Patent 
Nr. 77 130 


Zu einer aus etwa 500 kg Aetz- 
natronlauge von 40° Bé, 25 kg 
Mehl, 200 kg Schlemmkreide 
und 200 kg Aetzkalilauge | e- 
stehenden Salbenmasse setzt 
man eine Seifenmischung, die 
hergestellt ist aus 30 kg l.ein- 
öl, das mit 20 kg Aetzkali- 
lauge zueinerschwachen Seife 
versottenist u. deretwa 100kg 
Paraffinöl danach zugesetzt 
werden, worauf die erhaltene 
weiche SeifedurchEinkrücken 
von etwa 50 kg Kalkhvdrat 
in eine dicke salbenartige 
Masse verwandelt werden. 


G. Zonca & Co. 
in Kitzingen aM. 


D. R.-Patent 
Nr. 103060 
Oesterr. Patent 
Nr. 1933, 
Brit. Patent 
Nr. 15140 
v. J. 1898 


20 kg 98 prozentiges Aetznatron 
werden in 1001 Wasser ge- 
löst, die Lösung mit 20 kg Mi- 
neralöl versetzt und in einem 
mit Rührwerk versehenen Kes- 
sel bis zur erfolgten Emul- 
sion gerührt; danach gibt man 
unter Rühren 20 kg Säge- 
späne, Bimssteinpulver, Zie- 
gelmehl u. dgl. zu und leitet 
das Ganze durch eine Farb- 
mühle. 


"Kochen u, Beeck 
in Krefeld 


D. R.-Patent 
Nr. 106723 


Man versetzt eine in gewöhn- 
licher Weise durch Aufquel- 
len und Kochen von Leim er- 
haltene Lösung tierischen Lei- 
mes soweit mit kalzinierter 
Soda, bis eine fast trockene 
Masse entsteht, die nach völ- 
ligemErharten gepulvert wird 


Kochen u. Becke 
in Krefeld 


D. R.-Patent 
Nr. 110785, 
Zus. z. D. R.-P. 
Nr. 106723 


D. R -Patent 
Nr. 115627 


| Der in Wasser aufgelöste und 
aufgekochte tierische Leim 
wird anstatt mit kalzinierter 
Soda mit Kali-Alaun gemischt, 


Anton Averberg 


l kg Weißkalk wird mit etwa 
in Geestemünde 


200g 80 prozentig. Essigsäure 
versetzt und dazu unter stare 
kem Umrühren im Laufe von 
10 Minuten '/3 1 Wasser ge- 
gossen. Das sich ergebende 
Gemisch läßt man 24 Stunden 
lang stehen und filtriert dann 
durch ein Sieb. 


Zu einer Lösung von Wasser. 
l.einöl, Soda und Spiritus 
setzt man venetianisches Ter- 


Abraham Klee in 
Viernheim, Gr. 
Hessen 


D. R.-Patent 
Nr. 118080, 
Oesterr. Patent 


Nr. 6769, pentin. 
Brit. Patent ; 
Nr. 14114 
v. J. 1900 
Carleton Ellis in D. R.-Patent Man löst Wachs oder wachs- 


Briston Nr. 150881, 
l Brit. Patent 
Nr. 28230 


v. J. 1902, 


artige Körper, z. B. Zeresin- 
Paraffin u. dzl. in einem flüs- 
sigen Kohlenwasserstoff, ins- 
bes. Benzoloder dessen Homo- 
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Amerik. Patent | 


| Ä logen und fällt darauf aus der 
' Nr. 714880 
| 


Lösung das Wachs od. dgl. 

durch Zusatz eines mit dem 
Lösungsmittel mischbaren Al- 
kohols in Form einer gelati- 
nösen Masse wieder aus. 


Aug. Gottschalk 
in Höchst a/M. 


D. R.-Patent 
| Nr, 158310 


Man läßt auf die zu entfernen- 
den Lack- oder Oelfarbenreste 
die Dämpfe einer aus flüch- 

tigen Kohlenwasserstoffen u. 
| Spiritus bestehenden Misch- 
| ung in einem luftdicht ab- 

geschlossenen Raum bei ge- 
| ' wöhnlicher Temperatur ein- 


| wirken, 
Fa. Albert Kobe in D. R.-Patent Bitumenartige, hochsiedende 
Halle a;S. Nr. 218958, Mineralöle oder Mineralöl- 
Franz. Patent rückstände (Goudron) werden 
Nr. 407 371, mit starkem Alkohol gegebe- 
Oesterr. Patent | nenfalls inder Warme u, unter 
Nr. 44049, Druck extrahiert. Der alko- 
| Brit. Patent holische Auszug wird u. U. 
| Nr. 21742 mit Wasser emulgiert. 
v. J. 1909 
Henri Keller in| D, R.-Patent | Man mischt Pyroxylin mit einer 
Stuttgart Nr. 220 322 alkoholischen Farbstofflösung 
und Aether, in dem vorher 
ein Fett oder Harz oder beides 
gelöst ist. 
Béla Szanyi in| D, R.-Patent | Die unentzündliche und nicht 
Budapest Nr. 234264, explosive Beize besteht aus 
Oesterr. Patent | einem Gemisch von Tetra- 
Nr. 53482 chlorkohlenstoff,  Trichlor- 
äthylen und Pentachloräthy- 
len oder mindestens zweier 
dieser Stoffe, dem Paraffin zu- 
gesetzt ist und zwar in einer 
Menge, daß sich auf der Ober- 
fläche der Lösung nach dem 
Auftragen derselben auf die 
zu beizende Fläche eine die 
Verflüchtigung hindernde, 
dünne Paraffinschicht bildet. 
Mero Rubini in D. R.-Patent | Die flüssige Beize besteht aus 


München Nr. 238 382, 
Brit. Patent 
Nr. 14787 


v. J. 1911, 


Weingeist, Nelkenöl, Aether, 
Paraffinöl, Terpentinöl und 
einer Lösung von Chlorna- 
trium in destilliertem Wasser; 
Franz. Patent z. B. mischt man 1000 g 
| Nr. 431042 schwachen Weingeistes (Rum) 
mit etwa 90—120 g Nelken- 
| öl und 90—120 g Schwefel- 
äther (1). Ferner bereitet man 
ein Gemisch aus 900—1100 g 
Paraffinöl und 900—1100 g 
(II) Terpentinöl. Je 500 g 
der beiden Mischungen I und 
II gibt man zusammen und 
setzt 400—600 g destilliertes 
Wasser hinzu, indem man zu- 
vor 20—50 g Kochsalz ge- 
löst hat. 


ne. 


Stanislaus Jan- 
kowski in Posen 


D. R.-Patent 
Nr. 254623 


Als Beize dienen wässrige neu- 
trale oder schwachsaure Lö- 
sungen von Salizvlsäure in 
Aetzalkalien, Alkalikarbo- 
naten oder Ammoniak; z. B. 
lost man 10 Gew.-Teile Sali- 
zylsäure in 10 Teilen Wasser 
und 7,2 Teilen Kaliumbikar- 
bonat. | 


A.-G. für Anilin-| D. R.-Patent Die Bildschicht wird mit flüs- 
Fabrikationin Nr. 268 626, sigen, in Wasser schwer lösli- 
Berlin- Treptow Oesterr. Patent | chen,hochsiedendenu.schwer 

Nr. 66721, flüchtigen, beständigen und 


Brit. Patent 
Nr, 17523 
v. J. 1913. 
Franz. Patent 
Nr. 459922 


bei gewöhnlicher Temperatur 
nichterstarrenden,nichttrock- 
nenden Alkoholen oder Estern 
behandelt, die Schmutzschicht 
lösen, ohne die Farben anzu- 
greifen; z. B, Benzylalkohol, 


276 KUNSTSTOFFE 


Namen des 
Patentinhabers 


Kurze Angabe des 
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Benzoesäurebenzylester, Ben- 
zoesäureäthylester, Chlorhy- 
drin, Glyzerinazetate (Azetin), 
ölsaures Aethyl, Zitronen- 
säuretriäthylester, Malon- 
säure, Dimethylester, Tri- 
kresylphosphat, Phtolsäure- 
dimethylester, Benzoylglykol- 
säureäthylester., 


Dieselbe D R.-Patent | Dieim Hauptpatent genannten 
Nr. 269 475, Beizen od, dgl. für Oelfarben 
Zus 7. D. R.-P.| dienen nach vorliegender Er- 
Nr. 268 626, findung auch zum Reinigen 
Oesterr. Patent | vonFresken, Aquarellen, Ste- 
Nr. 67 117, reochromien, Kaseinfarben, 
Brit. Patent Temperamalereien. 
Nr. 17531 
v. J. 1913, 
Franz. Patent 
Nr. 459922 


Sigmund Schwim-| D. R.-Patent | Einer der Bestardteile des Ce- 
mer in Budapest Nr. 273343, mischesnach demllauptpatent 
Zus. z. D. R-P.| (Tetrachlorkohlenstoff, Tri- 

Derselbe 


Nr, 234 264, chloräthylen, Pentachloräthy- 
Schweiz. Patent | len) wird durch Tetrachlor- 
Nr. 69 958 äthylen ersetzt, bezw. dem 
Gemisch wird Tetrachloräthy- 

len zugegeben. 
D. R.-Patent Einer oder mehrere der Be- 


Nr. 273344, standteile des im Hauptpatent 
Zus. z. D, R.-P. | angegebenen Gemisches aus 
Nr. 234264, den Chloriden der Kohlen- 
Schweiz. Patent | wasserstoffe der Methanreihe 
Nr. 69958 oder das gesamte Gemisch 
derselben wird durch andere 
Halogensubstitutionsprodukte 

der aliphatischen oder aro- 

matischen Kohlenwasserstoffe 

und bezw. oder durch solche 
Halogensubstitutionsprodukte 

der genannten Reihen, beson- 

ders aber der Benzolreihe, 

welche außer durch Halogen 

auch noch in anderer Weise 

substituiert werden könner, 

ersetzt. So kann z. B. Tetra- 

chlorkohlenstoff durch Tetra- 

bromkohlenstotf ersetzt wer- 

den; an Stelle des Paraffins 

kan man Kolophonium be- 


nutzen. 
Chem. Fabrik Oesterr. Patent |In einer Mischung von Azeton 
Flera A.-G. in Nr. 17 433 oder Alkohol und Petroleum 
Dübendorf-Zürich mit Schmierseife wird ein Ge- 


menge von gelöschtem Kalk 
oder Natron unter Auschluß 
von Wasser eingerührt; z. B. 
werden 300 Gew.-Teile ge- 
löschter Kalk mit 75 Teilen 
gepulvertem Kali oder Na- 
tron gemengt und indie Masse 
ein Gemenge von 60 Teilen 
Petroleum, 75 Teilen Schmier- 
seife und 300 Teilen Alkohol 
oder Azeton eingerührt; zum 
Verdicken setzt man 450 Teile 


Kreide zu. 
la. KromofagVe.| Oesterr. Patent | Zu einer Lösung von Paraffin 
gyeszeti Gyar Nr. 53 207 in Benzol sowie von Methyl- 
Szabo és Tár- alkohol und Benzin setzt man 
sai in Budapest zur Erhöhung der Lösungs- 


wirkung Nitrobenzol oder Xy- 
lol, und zur Verzögerung der 
Verflüchtigung Azetylentetra- 


chlorid. 
George Ilarper in Brit. Patent ija kaustische Soda, jk Kalk 
Essex Nr. 14 726 und !/» spanische Kreide wird 
v. J. 1892 zu einem gleichmäßigen Pul- 


ver vermischt. 
Ewald Tessen in Brit. Patent I. 30 kg Leinöl und 20 kg Aetz- 
Rostock Nr. 17 544 kalilauge werden zu einer 
v. J. 1894 schwachen Seife angemacht 


Nr. 22 


Namen des 
Patentinhabers 


Guillaume Joseph 
C. M. Baron de 
Liebhaber in 
Fulham S. W. 
(London) 


Charles Stuart 
Bailey in Augu- 
stine, Florida, V. 
St. A. 


G. L. Ball in Ben- 
neth, Allegheny 
County, V. St A. 


Rob. Henry Mer- 
cer in Westmins- 
ter, London 


Edm. Geoffroy in 
Brüssel 


G. Willock Craig- 
leur Terrace, Ayr 


William Corps, 
London, SW. 


J. Naylor Firth, 
Mansfield 


Israel Cybi Mat- 
thew, Park Yard, 
London 


Maurice Peryer, 
Sydenham, New- 
Zealand 


| Patent Nr. | 


a Ss Ss nn 


Brit. Patent 
Nr, 4940 
v. J. 1895 


Brit. Patent 
Nr, 4249 
v. J. 1896, 


Amerik. Patent 


Nr. 555 065 


Brit. Patent 
Nr. 14 884 
v. J. 1896 


Brit. Patent 
Nr. 9037 
v. J. 1899 


Brit. Patent 
Nr. 7258 
v. J. 1901 


Brit. Patent 
Nr. 16930 
v. J. 1901 


Brit, Patent 
Nr. 2814 
v. J. 1902 


Brit. Patent 
Nr. 5541 
v. J. 1902 


Brit. Patent 
Nr, 21107 
v. J. 1902 


Brit. Patent 
Nr. 21190 
v. J. 1902 


Kurze Angabe des 
Kennzeichens 


u. 100 kg Paraftinöl zugesetzt. 
Die Masse mit 50 kg Kalk- 
hydrat vermischt. II. 500 kg 
Natronlauge, 200 kg Aetz- 
kalilauge, 200 Kalziumkarbo- 
nat und 25 kg Starkemehl 
werden gemischt. Darauf 
werden die Massen I. und II. 
innig miteinander vermischt. 


Fein zerkleinerter Kryolith 
(100 Teile) werden mit (170 
Teilen) gelöschtem Kalk, denı 
ein indifferenter Stoff, wie 
chinesischer Ton oder Pfeifen- 
ton zugesetzt sind, gemischt; 
an Stelle des Kryoliths kann 
auch Natriumfluorid verwen- 
det werden. 


10 Teile Schwefelkalzium, 
40 Teile Kalzium »xyd, 16 Teile 
Bariumoxyd, 10 Teile arsenige 
Säure und 24 Teile gebrannte 
Soda werden mit Wasser, 
Stärke oder Katechuharz od, 
dgl. vermischt. 


4 Teile Benzol, 3 Teile Fusel- 
öl und I Teil Alkohol werden 
miteinander vermischt. 


1 Teil Kalkhydrat, 1 Teil 98 pro- 

zentige kaustische Soda und 
4 Teile Wasser werden ge- 
mischt; nach Absetzen und 
Kühlen der Mischung setzt 
man 4 Teile Wasser und darin 
gelöstem I Teil Dextrin oder 
Stärke hinzu. 


12 Teile Weizenmehl, 25 Teile 

Wasser, 10 Teile Aetznatron 
von 70° Be, 15 Teile Aetz- 
kali von 60° Be, 20 Teile 
schwarze Seife, 5 Teile ameri- 
kanische Pottasché, 5 Teile 
Kalkwasser, 4 Teile Ammo- 
niak, 3 Teile Glyzerin und 
l'j: Teile Nitrobenzol werden 
zusammengemischt. 


Man stellt ein Gemisch aus 
Glyzerin, weicher Seife, Kalk. 
kaustischer Soda und Wasser 
her. 


Chlorammonium, Kochsalz und 
Wasser werden miteinander 
versetzt. 


Eine Lösung von Kaliumhydro- 
xyd, der Natriumhydroxyd zu- 
gesetzt ist, dient als Mittel 
zum Entfernen von Farban- 
strichen. 


1 Teil Dextrin und I Teil Zucker 
werden mit 6 Teilen Antimon- 
chlorid und 5 Teilen Methyl- 
alkohol vermischt; danach 
schmilzt man 8 Teile gelben 
Harz, gibt 33 TeileLeinöl und 
7*/2 Teil einer 5'/: prozentigen 
Essigsäurelösung zu, worauf 
das Gemisch 8 Minuten lang 
unter Umrühren kocht. Nach 
dem Erkalten fügt man all- 
mählich die zuerst beschrie- 
bene Mischung zuder letzteren 
hinzu unter Umrühren. 


Man stellt eine Mischung her 
aus 56 Teilen Ton, 7 Teilen 
spanischer Kreide, 2 Teilen 
Zucker, 2 Teilen Kochsalz, 
I Teil Borax, 1/2 Teil Perl- 
asche. 
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Thomas Horby Brit. Patent Die Beizlösung besteht aus | John Mc Naul 4 Teile Phenol, 48 Teile Al- 


Nr, 21241 
v. J. 1902 


kohol urd 52 Teile Benzol 
werden miteinander gemischt, 
bis die Karbolsäure vollstän- 
dig gelöst ist. In diese Lö- 
sung trägt man bei 700 24 Teile 
einer Kollodiumlösung unter 
Umrühren ein u, läßt erkalten. 


Die Farb- und Lackbeize be- 
steht aus 200g Natriumhy- 
drat, 50g Ammoniumhydrat, 


Brown u. John 
E, Stoples in 
Wellington, Neu- 
seeland 


William SmithGill 
in Aberdeen 


20 g Silbernitrat, | Quantchen 
Kampecheholz, 1 Quäntchen 
Wasser und 6 (Juäntchen Me- 
thylalkohol. 


DasBeigemisch enthält 48 Proz. 
Benzol, 26 Proz. methylierten 
Aethylalkohol und 26 Proz. 
Wachs. 


Die Farbbeize besteht 


New-Jersey, St v. J. 1908 
V. A. Franz. Patent 
Nr. 390327 
Brit. Patent 
Nr. 22427 
v. J. 1902 


Brit. Patent 
Nr. 12168 


Maxim Bernard 


Guy Osborn in Brit. Patent bade i Becker Boyd in 


Westminster. v. J. 1908 


New-York Nr. 14974 einem Gemisch von 37,5 Gal- “Oo M siumkar bonat, 30 
v. J. 1903, lonen Azeton, 5 Gallonen Ben- K p a oe 50 ¢ I : Z 5 
A merik. Patent | zin, 5 Gallonen Benzol, 5 Gal- er = m a |] OR A 

Nr. 744095 lonen Schwefelkohlenstoff, E E ae a 


Dr.-Ing. Johann Brit. Patent Zu 20 Teilen kolloidalen Mine- 


Brit. Patent 
Wilson in Esset. Nr. 10043 
2,5 Gallonen Amylazetat und 


3 Unzen 1200 Paraffin pro Jakob Manns Nr. 4592 ralöls werden bei 1300 F40 Teil. 
Gallone. i Leytonstone, Essex v. J. 1909 Benzol, 15 Teile Benzin und 
7 . 95 "YN ; k a en 
The Adams u. El- Brit. Patent Me a 
ting Company Nr. 16060 135 Gallonen Benzol und a Mineralöl und R Tee 
Chicago vy. J 1903, 137 Gallonen Azeton innig Sesrinsverden mir 10 Teilen 
A PEETRE Benzol oder Solventnaphtha, 
ne 7 15 Teilen Benzinund 25 Teilen 

A. A. E berson in Brit. Patent 55 Proz. Alkohol, 20 Proz. Ben- Methylalkohol gemischt. 
SL LQU NSS a nn A o Schwefel: Sebastianjoseph Brit. Patent |2 Unzen Pyroxylin löst man in 
J e a a Cet Zambuhl — in| Nr. 14880 10 Unzen absol. Alkohol, läßt 
[2 Proz. Wachs zugesetzt ist. Birkenhead, Che- v. J. 1909 24 Stunden stehen und gibt 


shire — u. Herbert- 
Hall, 


Dr. Arnold Corti, 
Dubendorf bei Zü- 
rich, Schweiz 


Brit. Patent 
Nr. 21103, 
Amer. Patent 
Nr, 784474 


dann | Unze Eiweiß zu (I), 
dann versetzt man | Gallone 
Weinalkohol mit 8 Unzen 
Schellack, 4 Unzen Mastix und 


300 Gewichtsteile gelöschter 
Kalk werden mit 75 Gew.- 
Teil. pulverlsierter Pottasche 
oder Soda vermischt, worauf 


Aug. Gottschalk 
in Höchst a. M. 


Brit. Patent 
Nr. 8617 
v. J. 1905 


unter Umrühren 60 Gew.-Teil. 
Petroleum, 75 Gew.-Teile 
weiche Seife und 300 Gew.- 
Teile Alkohol oder Azeton 
zugesetzt werden, 


Die zu beizenden Farbgegen- 
stände werden in einem ge- 
sch.ossenen Gefäß der Ein- 
wirkung flüchtiger Kohlen- 
wasserstoffe und von Alkohol- 


4 Unzen Benzoeharz und läßt 
24 Stunden stehen (11). Nach 
dem Lösen des Gummis setzt 
man das Gemisch Nr. ] hin- 
zu, mischt sorgfältig und gibt 
dabei 1 Gallone Terpentin, 
5 Unzen Ammoniak (8980), 
lja Gallone gewöhnl, Wein- 
essig, 5 Unzen Antimonchlo- 
rür und I Gallone rohes Lein- 
öl zu und läßt 24 Stunden 


45 Pfund Paraffin werden mit 
dämpfen ausgesetzt. 


stehen. 
Brit. Patent 
Nr. 3413 


Carleton Ellis in Fine unentzündliche Farb- und 


New-York, V. Entfernen von Druck- 


Zum 
farben dienen bleichende al- 


Brit. Patent 
Nr. 27 100 


Henkel & Co. in 
Düsseldorf und 


| setzt man noch eine wässrige 


i 4 : 2. Es werden zur Bereitung der 
Anımonium - Kaseinatlösung £ 


Beize in der Wärme 4 Teile 
Parattin und 4 Teile Wachs, 
wieKarnaubawachs,Parafline, 
Zeresin, Ozokerit oder Giv- 
zerinester, wie Japanwachs 
oder dgl. in 8 Teilen Benzol 
gelöst; durch allmähliches 
Hinzufügen von 7 Teilen 
Methylalkoholgelatiniertman 
die Lösung noch in der Hitze; 


Franz. Patent 
Nr, 325 659 


M. Ellis in 


: i New-York 
Hierzu wird nun als 


hinzu. 

| Lösungsmittel Azeton, Me- 

| thylalkohol, Fuselöl, Aethyl- 

| Azetat, Toluol, Teeröle, Holz- 

| teer, Harzöl, Di- oder Epi- 
chlorhydrin, Tetrachlorkoh- 
lenstoff, Schwefelkohlenstoff, 
Chloroform, Terpentin u. a. 
zugesetzt, 


i 
Lackbeize erhält man durch 
St. A. l v. J. 1906, Lösen von 2 Teilen Wachs i | . . f 
mae Patent 15 Teilen Beirachlorkchler. Otto Geßler in kalische Stoffe, wie Peroxyde 
Nr 363 506 stoff und Zusatz von 10 Teil Augsburg. Amerik. l’atent | der Alkalien oder alkalischen 
Wee Parc Ah ne rc An Nr. 988874 Erden mit kolloidaler Kiesel- 
Nr 811 Di azetat a säure u. Aluminiumhydroxyd. 
u. 817 14l Alexander Pier Brit. Patent Die Mischung besteht aus 23,5 
. oo : Y ‘ 5 ’ 7 we 
William Hopkins Brit. Patent Als Beize dient ein Gemisch , in Brüssel, Nr. or E 7 en 
Thomas in Nr. 24279 von | Teil kaustischer Soda, | Se J. Der ee Soda s0 Teilen 
Shropshire u. Alb. v. J. 1906 l Teil amerikanischer Pott- une, >: a ee k b ; 14 Teil 
Jolley in Bul- asche, 1 Teil Ton, I Teil Nr, 422395 Se ae 0 cic. 
lington Starke, 3 Teilen Kalk und Dele? ei ane vn a 
1 Teil Waschblau und ent- ee ‚25 Teilen 
sprechendem Wasserzusatz. PEASE 
Charles Alwin Brit. Patent | Man mischt entweder 18 Gew.- John Me Naull Brit. Patert Als Farbenbeize dient ein einen 
Rheil, Middle- Nr. 27092, T. Arachinsäure mit 42 Gew.- Wilson & Hen- Nr. 4161 Ueberzug bildendes Kolloid 
see u. Albert H. v. J. 1906 Teilen Benzol und 40 Gew.- ry A. Harris in ve J. 1912 aus Kandelilia, W achs und 
Waters in Lon- Teilen Methylalkohol oder New-York,V,St.A.| Franz. Patent einem tlüchtigen Lösungs- 
don, SW. 25 Gew.-Teile Palmitinsäure - Nr. 440751 mittel. 
DER Gew Teilen Benzol Jugle & Burnett| Brit. Patent Bimssteinpulver oder dgl. wird 
und 40 Gew.-Teilen Amyl- Limited London Nr. 3008 mit einem Bindemittel zu 
m v. J. 1913 Blöcken gefornit. 
ne Towesend Pat rateng Zu aner Emulsion von Wasser Samuel Kauf- Brit. Patent Die Farb- bezw. Lackbeize 
Austenu.Fred Nr. 5238 und Eiweißoder Gelatine wird wann a Teer Nr. 14708 besteht aus 60 Teilen Kakao- 
John Magwald v. J. 1907 eine Lösung eines kolloidalen ° v. J. 1913 nußöl und 39 Teilen Reis- 
Manhatten, New- Franz. Patent Kohlenhydrates, z. B. Agar- zucker. die bei 30° C mit- 
York, V.St.A. Nr. 375171 Agar gesetzt; zweckmäßig einander vermischt werden. 
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Name d. Patent- 
Inhabers 


Kurze Angabe des 


; | 
| Patent Nr. Kennzeichens 


| worauf man das (Gemisch 
erkalten läßt. 


SocietedeRonde 
Osborn Com- 


pany 


Franz. Patent 
Nr 333652 


150 1 Aceton, 20 1 Benzin, 201 
Benzol, 20 1] Schwefelkohlen- 
stoff und 10 1 Amylazetat 
werden miteinander gemischt. 


Franz. Patent 
Nr. 335671 


Chemische Fa- 
brik FloraA-G. 


300 Gew.-Teile gelöschter Kalk 
werden mit 75 Teilen pulveri- 
sierter Pottasche oder Soda 
dur. hmischt und die Masse 
mit 60 Teilen Petroleum, 75 
Teilen weicher Seife und 
300 Teilen Alkohol oder 

Azeton versetzt; event. kann 
| man noch 450 Teile Kreide 
zugeben. 


Franz. Patent 
Nr. 341 832 


155 Proz Alkohol, 20 Proz. 
Benzol, 25 Proz. Schwefel- 
kohlenstoff werden gemischt 
und '/3 Proz. des Gesamtge- 
wichtes der Masse Wachs 
zugesetzt.umdieVerdampfung 
von Benzolund Alkohol herab- 
zumindern. 


A. A. Eberson | 


Paul M. J. Eliot Franz, Patent 


Nr. 347673 


4/4 kg Mehl werden in 50 
l Wasser angerührt; ferner 
werden 27!/s kg hydraulischer 
Kalk mit soviel Wasser ver- 
setzt, daß der Kalk staub- 
förmig zerfällt. Darauf wird 
die Mehlanrührung mit dem 
Kalk vermischt. 
Aug. Gottschalk | Franz. Patent 
Nr. 352880 


llüchtige Kohlenwasserstoff- 
dämpfe und Weingeistdämpfe 
läßt man in einem luftdicht 
abgeschlossenen Gefäß auf die 
abzubeizenden Farb-od Lack- 
gegenstände einwirken. 
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Nr. 22 


Named Patent- 


Kurze Angabe des 
Inhabers 


| 
| Patent Nr. Kennzeichens 


M. H. V. Ander- 
sen $ 


Franz. Patent 


Zu einemhygroskopischen Salz 
Nr. 367 835 


z. B. Chlorkalzium od. Koch 
salz wird eine kleine Menge 
Kampher gesetzt. 


a 
M. Jean-Marius 
Vaysse 


Franz. Patent 
Nr. 368616 


250 g kriztall. Natriumkarbo- 
nat, 250 g menschlicher Urin, 
20 g nicht kristall. unreine 
Handelssoda, 20 g Kalium- 
bioxalat, 360 g Wasser, 100g 
Tragantgummi werden ge- 
mischt und verkocht, 


M. Gustav Spitz 


Franz. Patent 
Nr. 370986 


Die zu beizenden Gegenstände 
werden oberhalb 100° C bei 
einem Druck von7—15 Atmo- 
sphar, der Einwirkung einer 
wässerigen, kaustischen Soda- 

i lösung oder Oxalsäurelösung 
ausgesetzt. 
Societe Esteve 


| Die Beize besteht aus einem 
& Co, 
| 


Gemisch von Borax, Natrium- 
karbonat, Kalziumchlorid u. 
irgend einer Essenz. 


Franz. Patent 
Nr. 378991 


Rene Marsat u. 
Maurice Pour- 
cheiroux 


Franz. Patent 
Nr. 40205] 


200 g Benzin (pur.), 200 g dena- 
tur. Alkohol, 50 g Azeton, 
25 g Paraffin, 25 g gewöhnl. 
gelbes Harz, 26 g Schwefel- 

kohlenstoff und 5g Amylazc- 
tat werden miteinander ge- 
mischt. 


Henry d’ Harveng Die Beize besteht aus einem 
Gemisch von 500 g Wasser, 
350 g kaustischer Soda, 100 g 
Magnesiumkarbonat, 30 g 


Natriumborat u. 20g Stärke. 


Franz. Patent 
Nr. 402058 


Zum Auffrischen von Farben 
dient ein Gemisch von 50 g 
Vaseline, 49,5 g Terpentin u. 
0.5 g Wintergrünöl (Methyl- 
salizylat). 


Franz. Patent 


Joseph Vieux 
Nr. 421337 
| 


(Schluß folgt.) 


Referate. 


Neues Verfahren der Terpentinölgewinnung. (Der Tropen- 
pflanzer 1916, S. 472.) Bei der Gewinnung des Terpentinöls in offenen 
Wunden des Baumes findet nicht nur eine Verunreinigung des Oeies 
statt, sondern es geht auch ein großer Teil davon durch Verdunsten 
verloren. Man hat daher versucht, das Balsamharz in luftdicht an 
den Baum anschließenden Apparaten zu gewinnen. Es ist auch vor 
einiger Zeit ein derartiges Verfahren angegeben worden, das jedoch 
wegen seines verhältnismäßig teuren Apparates kaum allgemeine 
Verbreitung finden dürfte. Nunmehr schlägt Prof. Dr. Wislicenus 
in der „Chemikerzeitung* das folgende im wesentlichen auf einer 
anderen Art der Zapfung beruhende Verfahren vor: 


Mit einem Zentrumsbohrer wird an einer starken Borkenstelle 
ein etwa 3 cm weites Loch durch die Splinttetle des Holzes bis in 
die erste Kernholzschicht gebohrt, auf das seitlich zwei andere engere 
Kanäle zuführen, die aber das Kernholz höchstens tangential berühren 
dürfen. Dies sind die eigentlichen harzbildenden Kanäle, die von 
Zeit zu Zeit nachgefrischt werden müssen, um zu einer Harzbildung 
veranlaßt zu werden. Man verschließt sie mit guten geweichten 
Korken. In den zwischen beiden gelegenen Hauptkanal dagegen 
führt man direkt den wulstigen Hals einer kleineren Rotwein-, Bier- 
oder Mineralwasserflasche ein. Fine Sicherung der bei richtiger Boh- 
rung festsitzenden Flasche ist meist unnötig; ebenso ist eine beson- 
dere Dichtung entbehrlich, da die Sp ren von austretendem oder 
verkrustetem Harz von selbst einen luftdichten Abschluß erzeugen. 
In den Flaschen sammelt sich rasch ein leichtflüssiger, blaßgelber, 
öliger Balsam von 36—38 Proz. Oelgehalt. 


Ueber die Gesamtausbeute läßt sich bis jetzt, wie die Rhein. 
Westf. Zeitung schreibt, schwer ein Ueberschlag machen. Rechnet 
man für einen Kiefernstamm eine Ausbeute von 2 kg Rohharz und 
300 solcher Stämme auf den Hektar, so würden mittels des neuen 
Verfahrens 750 kg reiner Balsam und 250 kg Terpentinöl statt der 
friiheren 600 kg unreinen Rohharzes gewonnen werden. Bei voller 
Ausnützung würden in den deutschen Kiefernwaldungen 56 Millionen kg 
Terpentin und 100 Millionen kg Hartharz zur Verfügung stehen. die 
den Verbrauch von 30 Millionen kg Terpentin und 80 Millionen kg 


Hartharz gut eindecken würden. Rn. 


Ueber die Fabrikation gummierter Stoffe Gummiztg. 30, S. 937 
bis 938, 1916). Grundbedingung für dieGummierung von Stoffen ist, daß 
der Gummi gründlich von allen fremden Beimengungen gereinigt ist. 
Ebenso müssen die Stoffe, die gummiert werden sollen, unter anderem 
vor allen Dingen knotenfrei sein, da kleine Knötchen und auch Un- 
reinigkeiten durch die Gummierung in vielen Fällen nicht gedeckt 
werden. Es empfiehlt sich, sämtliche Stoffe vor der Gummierung zu 
mangeln. Zur Herstellung der Gummilösungen für die Streicherei ist 
man in neuerer Zeit wohl allgemein dazu übergegangen, um die in 
Benzin gelöste Gummimischung weiter zu verarbeiten, besondere 1.ö- 
sunsgmaschinen zu verwenden, da diese einfacher, schneller und bil- 
liger mischen und fein machen, als dies die Mischwalzwerke für 
Lösungen tun. Die warme Vulkanisation findet entweder in Dampf 
oder in Wasser unter hohem Druck statt. Unter Wasser werden 
wohl nur Parastoffe vulkanisiert, die nach der Vulkanisation ja noch 
einem Entschwefelungsverfahren mit kaustischer Soda unterworfen 
werden. Die weißen Stoffe vulkanisiert man unter Dampf in einem 
Doppelkessel, dessen äußerer Hohlraum schon vor dem Vulkanisieren 
auf eine Temperatur von 110—120° gebracht wurde, um die Konden- 
sation des Dampfes beim Vulkanisieren möglichst zu vermeiden. Die 
Stoffe müssen durch eine gute Schutzdecke vor direkter Einwirkung 
des Dampfes bewahrt werden. Bunte Stoffe werden kalt oder im 
Chlorschwefeldampf vulkanisiert und dann die entstandene Säure mit 
Salmiak neutralisiert. Para- und schwarze Stoffe werden dann noch 
lackiert, erstere mit Spiritusschellack, letztere mit Schellackwasser- 
lack. l -ki- 

Ersatzmittel für Kopale. (Der Tropenpflanzer 1916, S. 483), 
Die durch Einwirkung von Formaldehyd auf Phenole hergestellten 
Kunstharze lösen sich wohl in Spiritus, Benzol und ähnlichen Lō- 
sungsmitteln, sind aber in trocknenden Oelen unlöslich, so daß sie 
sich zur Lackfabrikation nur in beschränktem Maße eignen. Neuer- 
dings ist es aber geglückt, die Phenolharze durch Einwirkung ge- 
eigneter T,ösungsüberträger wie natürliche Harze, Oele, Balsame, 
Kumaronharze unter gewissen Bedingungen derart zu verändern, daß 
die so erhaltenen Kunstharze sich in fetten Oelen lösen und auch 
auf Zusatz von Terpentinöl oder Terpentinölersatz nicht mehr fällbar 
sind, so daß sich also die hergestellten Lacke den bisher üblichen 
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Kopallacken gleich verhalten. Diese Erzeugnisse kommen unter der 
Bezeichnung Albertollacke in den Handel. Sie sollen in bezug auf 
Konsistenz, Farbe, Glanz, Deckkraft, Streichfähigkeit und Trocken- 
vermögen den Kopallacken völlig gleichwertig sein. Man kann mit 
den Albertollacken auf Glas, Holz, Metall, (Eisen, Zink) glänzende. 
glatte Ueberzüge herstellen, die weder .abblättern. noch Rissebildung 
zeigen. Mit Farben können die Albertollacke in beliebigen Verhält- 
nissen gemischt werden, Gegen Wasser und Dampf, Alkalien, Säuren, 
Gase sind diese Lacke ebenso widerstandsfähig wie bessere Kopallacke 
Außerdem dunkeln sie nicht nach und haben keinen Geruch, wie die 
anderen Kunstharzlacke; ferner sind sie rostschützend und besitzen 
eine ausreichende Isolationsfabigkeit. Die Herstellung der Albertol- 
lacke ist viel einfacher und billiger als die der Kopallacke. Auch 
spirituslöslicher Albertol wird hergestellt, der die Weingeistlacke und 
Kopalspirituslacke an Glanz übertreffen und diesen gegenüber auch 
sonstige Vorzüge haben soll. Rn. 


E. Donath und A. Lang. Unterscheidung von natürlichem 
und künstlichem Graphit. (Chemikerzeitung 1916, S. 326). Die 
Graphitsäuren von natürlichen und diejenigen von künstlichen Gra- 
phiten zeigen ein gänzlich verschiedenes Verhalten mit Bezug auf 
ihre Adsorptionsfähigkeit gegenüber den Lösungen gewisser Farb- 
stoffe, was zu ihrer Unterscheidung dienen kann. Natürliche Gra- 
phite entfärben blaue und rote Lackmuslösungen und färben eine 
Lösung von p - Phenylendiamin braun, während künstliche Graphite 
auf die Lösung der genannten Farbstoffe überhaupt nicht oder doch 
nur in geringem Maße verändernd wirken. Von den untersuchten 
künstlichen Graphiten wirkte nur eine Probe von elektrischem 
Graphit auf rote Lackmuslösung in gerade noch merklicher Weise, 
auf Alkaliblaulösung jedoch überhaupt nicht ein. Rn. 


Reinigen pflanzlicher Oele. (Neueste Erfindungen und Fr- 
fahrungen 1916, S. 462). Beim Reinigen der Oele wird meist in der 
Weise verfahren, daß man die freien Fettsäuren mit einer bekannten 
Menge wäßriger Alkalilösung neutralisiert, das Gemisch bis zum 
»Brechen des Oeles erhitzt, die Verunreinigungen absetzen läßt, 
das gereinigte Oel abzieht und mit bekannten Mitteln bleicht und 
filtriert. Nach einem neueren von Baskerville angegebenen Ver- 
fahren soll ein schnelleres Absetzenlassen der Verunreinigungen er- 
zielt und der bei dem älteren Verfahren ziemlich beträchtliche Oel- 
gehalt des Bodensatzes vermindert sowie die Ausnutzung der ab- 
fallenden Produkte (Preßkuchen usw.) ermöglicht: werden. Nach 
diesem Verfahren setzt man dem Oel eine gewisse Menge Aetznatron 
und entwässerte Soda zu, rührt unter Erhitzen auf 45—650 C gut 
durch und filtriert durch Filtertücher, indem man die zuerst durch- 
gehenden trüben Anteile, die neben Oel auch verseiftes Fett ent- 
halten, solange zurückgibt, bis das Filtrat aus der Presse blank 
abläuft. Rn. 


Georg Cohn. Künstliche Harzsäuren. (Chemikerzeitung 
1916, S. 725). Wenn man Formaldehyd auf Phenoxacetsäuren unter 
geeigneten Bedingungen einwirken läßt, entstehen neue Verbindungen, 
welche möglicherweise einer technischen Verwertung fähig sind. 
Sie stellen Harze von stark saurem Charakter dar. Ihre Aınmonium- 
salze reagieren gegen Lackmus neutral Mit konzentrierter Schwefel- 
säure geben sie rote verschieden nüancierte Färbungen. Die Azet- 
sauren aus Kresol, Guajacol, Eugenol, Carvacıo!, Resorcin usw. 
liefern analoge Substanzen. Nur die von Naphtoxacetsäure gibt mit 
Formaldehyd eine Säure, die zweifellos einen anderen Typ von Ver- 
bindungen darstellt. Sie konnte leicht kristallisiert erhalten werden. 
gibt völlig andere Farbenreaktionen als die Harzsäuren und scheint 
der Analyse zufolge eine Methylen-di-a-naphtoxacetsaure 
zu sein. Ein zweiter Weg, zu Harzsäuren zu gelangen, ergibt sich 
aus der Möglichkeit, die alkalilöslichen Phenol-Formaldehydharze 
mit Chloressigsäure zu kondensieren. Ueber die Konstitution der 
Harzsäuren lässt sich wenig sagen. Sicher ist, daß sie den Kom- 
plex O - CHs - COOH enthalten und ein hohes Molekulargewicht 
haben. Die als Ausgangsmaterial dienenden Säuren entstehen 
in bester Ausbeute, wenn man Phenole auf C'hloressigsäure in alka- 
lischer Lösung, die man zweckmäßig recht konzentriert hält, ein- 
wirken läßt. Es ist nicht erforderlich, die Phenoxazetsäuren chemisch 
rein darzustellen. Die Reaktion mit Formaldehyd erfordert ein 
Kondensationsmittel und zwar hat sich für diesen Zweck Salzsäure 
am geeignetsten erwiesen. Die Menge der Salzsäure kann inner- 
halb weiter Grenzen schwanken. Von Aldehyd wurde stets ein 
beträchtlicher Ueberschuß angewendet, 

Verfasser will die Untersuchungen fortsetzen und namentlich 
auch versuchen, aus den Harzsäuren einheitliche Verbindungen zu 
isolieren, Rn. 


Oskar Prager, Ueber die Verwertung und technische Ver- 
wendung der Kollodiumwolle und Zelluloidlösungen. (Der 
Cchemischtechnische Fabrikant [Seifensiederzeitung] 1916, S. 263, 
286, 331). Von den Zelluloidabfällen, die heute in großen Mengen 
an Stelle von Kollodiumwolle verwendet werden, sind die vollständig 
glashellen Zelluloidspäne am wertvollsten. Auch farbige, sowie lichte 
Kammabfälle, gereinigte alte Films sind verwendbar, weniger gut 
dagegen die oft stark verunreinigten, undurchsichtigen, gefärbten 
Brockenabfalle. Als Lösungsmittel können Mischungen von Aether 
und Spiritus, Azeton, Amylazetat, Amylformiat. Amvl- und Propyl- 
alkohol, Essigäther, sowie Essigsäure und Methylalkohol Verwendung 
finden, während Benzin, Benzol, Toluol und andere Homologe des 
Benzols, Terpentinöl, ferner Epichlorhydrin, sowie Chlorkohlenwasser- 
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stoff als Verdünungs- bezw. Verbilligungsmittel in Betracht kommen, 
Das Lésen muß in gut ventilierten Räumen ohne Feuer oder Licht 
ausgeführt werden, Man benutzt dabei weithalsige Weißblechkannen 
mit Hartholzspatel, Rollfässer, liegende oder stehende Rührwerke. 
Mischmaschinen. Es muß darauf geachtet werden, daß das Lösungs- 
material nicht mit blankem Eisen in Berührung kommt. Bei Verwen- 
dung mehrerer Lösungsmittel müssen zuerst diejenigen genommen 
werden, die ein gutes Lösungsvermögen besitzen (Vorlösen), dann 
können die Verbilligungsmittel zugesetzt werden. Die gegebenenfalls 
durch Absetzenlassen geklärten Lösungen, die als „Zaponlacke“ oder 
kurz „Zapone‘ bezeichnet werden, lassen sich farblos, farbig, durch- 
sichtig oder opak, glänzend oder matt auftrocknend herstellen. Zur 
Herstellung farbiger oder bunter, undurchsichtiger trocknender Lacke 
müssen auch Zelluloidabfälle von entsprechenden Eigenschaften 
genommen und durchaus wasserfreie Lösungsmittel verwendet werden. 
Ferner ist die Verdunstungsgeschwindigkeit des Lösungsmittels zu 
berücksichtigen und auf die Wahl eines geeigneten Verdünnungsmittels 
zu achten. Die Färbung kann mit den für Spirituslacken üblichen 
Farben erfolgen. Will man mehr Körper oder Glanz erzielen, so gibt 
man eine Lösung von Harz in Azeton oder in Spiritus oder fertigem 
Spirituslack hinzu. Wenn man schwerflüchtige Verdünnungsmittel 
oder nicht ganz wasserfreies Material verwendet, so erhält man opak 
auftrocknende Lacke. Ein Zusatz von | Proz. Borsäure macht matt, 
eine Zugabe von '/2:—1 Proz. Rizinusöl verleiht eine größere Elastizi- 
tät. Zaponlacke dienen als Rostschutzmittel für bessere Metallware 
als Tauch- und Streichlacke, zur Konservierung von Landkarten, 
Zeichnungen, Tapeten, zum Imprägnieren und Anfärben des Kunst- 
leders (Pegamoid), zum Ausbessern der schadhaften Stellen farbiger 
Leder, zum Schwarzfärben von buntem Lederzeug, von farbiger, 
chromgegerbtem Schuhoberleder, sowie auch der Schnittösen u. Haken 
usw. Unter der Bezeichnung „Ago“ oder „Agwa‘‘ kommen Lösungen 
von Zellulose in Azeton in den Handel, die sich beim Gebrauch in 
der Schuhfabrikation zum Verbinden von Schuhsohlen und Absätzen 
mit den Oberteilen bewährt haben. Rn, 

S. J. Pentecost, Notiz über die Zugfestigkeit von Kunst- 
seiden, welche zur Herstellung von Spitzen und Wirkwaren 
dienen sollen. Trockne, feuchte und wiedergetrocknete Kunstseiden 
wurden auf ihre Festigkeit in der Weise untersucht, daß je 6 Zoll 
Faden aufgehängt wurden, ohne daß Verzirnung eintreten konnte, 
Unten wurde ein Behälter befestigt, in den aus einer Bürette Wasser 
getropft wurde, bis der Faden riß. Chardomnetseide von 120 den. 
zeigte trocken die Festigkeit 42, feucht 0, wiedergetrocknet 95, Glanz- 
stoff von 130 den. die Zahlen 40, 33, 41, Viskoseseide von 120 den. 
die Zahlen 51, 50, 51, 5 und Viskoseseide von 200 den. die Zahlen 
91, 86 und 88. Zur Unterscheidung werden die Färbungen empfohlen, 
welche die verschiedenen Kunstseiden mit konzentrierter Schwefel- 
säure geben. Viskoseseide gibt eine deutlich rotbraune Färbung, 
Kuprammoniumseide eine gelbe bis gelbbraune und Nitroseide eine 
schwach gelbe. Die letztere zeigt unter dem Mikroskop einen Kanal 
im Inneren, auch färbt sie sich mit Methylenblau dunkler. (Journ. 
Soc. Chem. Ind. 31. V. 16, S. 586 -- 587). 

Oelgewinnung aus Kohle. Nach einem von Prof, Dr. Franz 
Fischer, dem Direktor des Kaiser Wilhelm-Instituts für Kohle- 
forschung in einer Sitzung des Kuratoriums dieses Instituts erstatteten 
Bericht ist es Prof. Fischer und seinen Mitarbeitern gelungen, durch 
Auslaugen von Kohle mit flüssiger schwefliger Säure bei gewöhnlicher 
Temperatur Oele zu gewinnen und zwar aus den häufigsten Kohle- 
sorten etwa !/2°%c. Wenn diese Ausbeute auch gering erscheint, so 
ist doch die ungeheure Größe der Kohlenförderung zu berücksichtigen, 
wodurch die Gewinnung einer ganz beträchtlichen Gesamtmenge an 
Oel ermöglicht würde. Die nach obigem Verfahren aus der Kohle 
gewonnenen Oele sind dickflüssige, gelbe Mineralöle von auffallendem 
Wohlgeruch und nicht mit den bekannten Teerölen zu verwechseln. 
Die Versuche ergaben ferner, daß auch durch Auslaugen von Kohle 
mit Benzol unter Druck Oel gewonnen werden kann und daß dabei 
eine erheblich größere Ausbeute erzielt wird. Auf diesem Wege 
könnten 6 Proz, herausgezogen werden, von denen jedoch nur der 
kleinere Teil aus Oelen besteht. Ferrer ergab sich bei einer Unter- 
suchung der bei der Kohle mit überhitztem Wasserdampf enstehenden 
Teeröle, die bekanntlich ganz andere Stoffe enthalten, als der ge- 
wöhnliche Gasanstalts- oder Kokereiteer, nämlich Oele, die dem Pe- 
troleum nahe stehen, ferner Schmieröle und Paraffin, daß die dem 
Petroleum ähnlichen Oele optisch aktiv sind, eine Entdeckung, die 
wissenschaftlich und praktisch für die Beziehungen zwischen Kohle 
und Petroleum von hohem Interesse ist. Diese neuen Oele können 
für die chemische Industrie ein ganz neues Ausgangsmaterial werden. 
Ferner wurden mit Erfolg Versuche angestellt, um im Gegensatz zu 
den älteren Verfahren, bei denen der Hauptteil der Kohle verbrannt 
oder in Koks umgewandelt wird, die Kohle im ganzen in eine Form 
überzuführen, die chemischer Weiterarbeit zugänglich ist.: Mit Hilfe 
von Ozon gelang es, über 92 Proz. der Kohle in eine wasserlösliche 
Substanz zu verwandeln, die eine braune Farbe, saure’ Reaktion” und 
einen stark karamelartigen Geruch zeigte. Schließlich wurde ein Weg 
gefunden, um aus Braunkohle anstatt 12 Proz. Montanwachs nahezu 
doppelt so viel herauszuholen. Auch wurde für den bisher fast wert- 
losen Braunkohlengeneratorteer eine Verarbeitungsmethode gefunden, 
wodurch es der Lederindustrie möglich sein soll, einen großen Teil 
ihres Fettbedarfs auf diesem Wege zu decken. Rn. 

Verfahren zur Herstellung von Firnis insbesondere für die 
Wachstuch- und Linoleumfabrikation. Nach einem durch D. R.-P. 
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Nr. 280049 geschützten Verfahren soll ein Firnis insbesondere für 
die Wachstuch- und Linoleumerzeugung aus halbtrocknenden Oeler, 
wie Tran, dadurch hergestellt werden, dass der Anteil des Oeles an 
freien Fettsäuren zunächst mit einer Lauge in mäßig warmem Zu- 
stande abgesättigt und vom unverseiften Oel zur Abscheidung gebracht 
wird, worauf dieses reine gegebenenfalls neutralis’erte Oel einem 
Kochprozeß unterworfen wird. Bei einer durch D. R.-P. Nr. 288268 
geschützten Abänderung des obigen Verfahrens soll die dem Oel vor 
dem Verkochen zu Firnis zugesetzte Laugenmenge je nach der Be- 
schaffenheit der angewendeten Oelsorte über diejenige Menge erhöht 
werden, die zur Bindung der freien Fettsäuren erforderlich ist. Es 
hat sich nämlich gezeigt, daß es bei manchen halbtrocknenden Oelen 
pflanzlicher und tierischer Art zweckmäßiger ist. mehr Lauge anzu- 
wenden, als zur Neutralisation der freien Fettsäuren notwendig ist 
und dadurch eine weitere Bildung von Seife zu bewirken, wobei je- 
doch in keinem Falle die T’emperaturgrenze von 60 —70° C über- 
schritten werden darf. Die mehr anzuwendende Menge Lauge hängt von 
der Beschattenheit der verwendeten Oelsorte ab und läßt sich, da diese 
sehr verschieden ist, nicht genau angeben. Zur Veranschaulichung 
des Verfahrens wird folgendes Ausführungsbeispiel angeführt: 

Eine Sorte Grönlandtran, die /,6°/u freie lettsäure enthält und 
zu deren Bindung 6,4°/o Natronlauge von 25° Bé erforderlich wären, 
wird mit 10°/o Natronlauge vermischt und einige Zeit auf 60—70? 
erwärmt, wobei sich die gebildete Seife brockenförmig aus dem Fett 
abscheidet. Nach längerem Stehen klärt sich das Fett von der Seife 
und wird nunmehr alkali- und seifenfrei in bekannter Weise zu Firnis 
verkocht. Rn. 

Bartsch. Die Bestimmung der Fettdichtigkeit von Perga- 
mentersatz- und Pergamynpapieren. (Mitteilungen des Kgl. 
Materialprüfungsamtes). Im Handel hat sich zur schnellen Be- 
stimmung der Fettdichtigkeit, besonders der Butterbrotpapiere, die 
Blasenprobe eingeführt; diejenigen Papiere gelten als fettdicht, 
welche über eine Flamme gehalten, ‚Blasen bilden; je größer 
die Blasen. um so fettdichter das Papier. Bisweilen findet auch die 
Terpentinölprobe Anwendung, biebei soll beim Verreiben einiger 
Tropfen Terpentinöl dieses nicht oder nur an ganz vereinzelten 
Stellen durchschlagen. Im Materialpriifungsamt wird die Fettdichtig- 
keit in der Weise bestimmt, daß das Papier im praktischen Versuch 
auf seinVerhalten gegenüber Fetten (Butter, Schweineschmalz) 
geprüft wird. Auch die Terpentinölprobe wird herangezogen, dagegen 
die Blasenprobe nicht für stichhaltig erachtet. Dauerversuche, 
Es wurde folgendes Prüfungsverfahren ausgearbeitet, das auch eine 
Abstufung der Fettdichtigkeit ermöglichte. Zwischen zwei Abschnitte 
des zu prüfenden Papiers in der Größe von 13:18 cm wird eine 
gleichmäßige | mm dicke und 25 qcm einnehmende Schicht Butter 
oder Schweineschmalz gestrichen; das Ginze wird auf eine Glas- 
scheibe von 13:18 cm gelegt und mit einer zweiten von gleicher 
Größe bedekt; um das Durchdringen des Fettes beobachten zu 
können, wird zwischen die zu prüfende Probe und die Glasscheiben 
weißes harzgeleimtes Schreibpapier gelegt. Zum Aufstreichen der 
Fette wurde eine 1 mm dicke Schablone aus Zinkblech benutzt, aus 
welcher in der Mitte ein Stück von 25 qem in Form eines Quadrates 
herausgeschnitten war. Das Auftragen der Fette geschah in der 
Weise, daß die Aussparung der Schablone mit Butter oder Schweine- 
schmalz angefüllt und der Ueberschuß durch Abstreifen mit einer 
30 cm breiten Zelluloidplatte entfernt wurde; es wurde so eine ge- 
nau | mm dicke Fettschicht von 25 gem erhalten. Um ein möglichst 
gleichmäßiges Anliegen des prüfenden Papieres an die äußeren 
weißen Schreibpapierblätter zu erzielen, wurde die obere Glasscheibe 
noch mit 500 g belastet. Die Proben wurden bei 17 bis 20° C 
ausgelegt und von Zeit zu Zeit auf die Anzahl durchfetteter Stellen 
hin beobachtet. Es werden bezeichnet: alsschwach durchfettet 
diejenigen Papiere. die das Schreibpapier über die ersten belanglosen 
Spuren hinaus bis zu etwa 15 meist kleinen kreisförmigen oder 
schwach verschwommenen Stellen durchfettet haben (Stufe 1); als 
mäßig durchfettet diejenigen Papiere, die das Schreibpapier an 
ungefähr 15—50, meist ebenfalls noch kleineren Stellen durchfettet 
haben (Stufe 2‘; als stark durchfettet diejenigen Papiere, die 
das Schreibpapier an zahlreichen, meist größeren Stellen so weit 
durchfettet haben, daß sie etwa die Hälfte der bestrichenen Fläche 
einnehmen (Stufe 3); als sehr stark durchfettet diejenigen 
Papiere. die das Schreibpapier darüber hinaus bis völlig durchfettet 
haben (Stufe 4). Eine photographische Aufnahme der 4 Stufen ist 
beigefügt. Nach Festlegung dieser Durchfettungsstufen wurden 
sämtlie he Pergamentersatz- und Pergamvnpapiere auf ihr Verhalten 
gegen Butter und Schweineschmalz geprüft, wobei die Beurteilung 
der Durchfettung nach 3/2. 1. 2, 4, 6 und 24 Stunden erfolgte; die 
Resultate sind in einer Tabelle zusammengestellt. Pergamentersatz- 
und Pergamynpapiere stehen an Fettdichtigkeit ganz erheblich hinter 
den echten Pergamentpapieren zurück; beide verhalen sich ähnlich, 
keines besitzt eine absolute Fettdichtigkeit (von 24 Stunden), die 
Mehrzahl zeigt bereits nach 1—2 Stunden eine mäßige Durchfettung. 
(regen Butter ist die Fettdichtigkeit größer als gegen Schweine- 
schmalz; während z B. bei der Prüfung mit Kutter nach 2 Stunden 
32 bezw. 33 Proz. der Papiere noch keine Durchfettung zeigten, 
waren bei der Prüfung mit Schmalz nach der gleichen Zeit nur 
noch 7 bezw. 0 Proz. undurchfettet: die Art des Fettes ist also von 
wesentlichem Einfluß auf das Durchschlagen, 

Ueber das Wasserfestmachen von Papiergarn. Nach einer 
Angabe von W. Heinke in der „Zeitschrift für die gesamte Textil- 
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industrie“ 1916, S. 252 läßt sich Papiergarr dadurch genügend wasser- 
fest machen, daß man die Fasern mit einer wasserabstoßenden Masse 
überzieht. wofür Aluminiumazetat, Kautschuk, Paraffin, Stearin und 
a Fette, durch Härtungsmittel unlöslich gemachter Leim und 
Kasein. Lösungen von Zellulose und gewisse Metalloxyde in Betracht 
kommen, Rn, 

Biegen von Hartkautschukartikeln. (Neueste Erfindungen und 
Erfahrur gen 1916, S. 491; nach R. Ditmar. Die Technologie des 
Kautschuks.) Die meisten Artikel erhalten ihre Form schon vor dem 
Vulkanisieren. Das Biegen der Hartgummiartikel ist nur in den 
Fällen nötig, in denen die Gegenstande auf der Drehbank bearbeitet 
werden oder eine andere Gestalt erhalten sollen. Zum Biegen von 
Hartkautschuk verwendet man in vielen Fallen Dampf, sonst Gas. 
Spiritus oder auch siedendes Wasser. Zum Biegen mit Dampf legt 
man die Gegenstande solange auf einen niedrigen aber breiten von 
Wasserdampf durchströmten Kasten aus Eisenblech, bis sie genügend 
erwarmt sind und gibt ihnen mit den Handen oder nach vorhandenen 
Formen die gewünschte Gestalt. Dann kühlt man sofort in kaltem 
Wasser ab und poliert sie-auf der Tuchschwabbelscheibe nach. Bei 
Verwendung von Gas- oder Spiritusheizung legt man die Gegenstände 
auf eine Eisenplatte, die von unten durch Gas- oder Spiritusflammen 
gleichmäßig erhitzt wird. Es folgt dann das Abkühlen in Wasser 
und das Nachpolieren. Bei diesem Verfahren ist Vorsicht nötig, da 
das Kautschukmaterial sich dabei nicht so gleichmäßig erwärmt, wie 
auf der Dampfplatte. Das Erhitzen mit kochendem Wasser kommt 
hauptsächlich beim Biegen von Pessarien in Betracht. Die runden 
Pessarienringe werden in einen Topf mit siedendem Wasser gewor- 
fen, nach genügender Erwärmung herausgenommen, in eine Holz- 
oder Metallform eingelegt und gebogen, Für Massenartikel sind 
auch automatische Biegvorrichtungen in Anwendung, die alle auf 
dem Prinzip beruhen, daß Hartgummi beim Erhitzen biegsam ist. Rn. 

C. Budde, Nitrierter Zellstoff. Papierzeitung 1916, S. 894) 
Ein Nitrierpapier von besonderer Beständigkeit wird nach dem Ver- 
fasser erhalten, wenn man ein Gemenge von Esparto und Holzstoff 
nach dem Beizen und Bleichen der Einwirkung von freiem Chlor aus- 
setzt, im Holländer auswäscht, zu Papier formt und letzteres in den 
für die Herstellung von echtem Pergament gebräulichen Maschinen 
mit Nitriersäure imprägniert. Des Behandeln mit Chlor soll das Dun- 
kelwerden des Papiers beim Nitrieren verhüten. Rn. 

Nachweis von Seidenbaumwolle. (Neueste Erfindungen und 
Erfahrungen 1916. S. 561.) Als ein praktisches Reagens auf Seider- 
baumwolle hat sich eine Auflösung von Chlorzink und Jod in Wasser 
bewährt. Die Lösung besteht aus 28 g Chlorzink, 0,005 g Jod und 
280 g Wasser. Behandelt man gewöhnliche Baumwolle mit dieser 
Lösung. so bleibt sie praktisch weiß, während merzerisierte Baum- 
wolle dunkelblau gefärbt wird. Man kann mit dieser Lösung und 
merzerisierter Baumwolle eine ganze Farbenskala aufstellen und mit 
ihrer Hilfe den Merzerisierungsgrad beurteilen, Rn. 

Holzkohle als Isoliermittel. (Zeitschrift für Abfallverwertung 
1916, S. 57.) Es hat sich ergeben, daß an Stelle von Kork gut aus- 
geglühte Holzkohle für Isolierzwecke verwendet werden kann. Für 
diesen Zweck wird die Holzkohle mit Papierbrei, dem etwas Teer 
oder Pech zugesetzt ist. angemacht und zu Platten oder Steinen ge- 
preßt. Soll die Masse zur Umhüllung von Röhren dienen, so wird 
sie gleich in die dazu passende Form gebracht und, in ähnlicher 
Weise, wie die Isolierplatten aus Kork, Infusorienerde und ähnlichen 
Materialien um die zu isolierende Leitung gelegt und durch Um- 
wickeln von Leinwand, Draht oder Blechstreifen befestigt. Genügen 
einfache Platten nicht, so werden mehrere Lagen übereinandergelegt. 
Auch lassen sich durch Aufeinanderlegen mehrerer dünner Platten 
in Verbindung mit dazwischen gelegten Klebemitteln Platten in jeder 
Stärke herstellen. Rn. 

Clyde H. Teesdale: Saving Creosote Oil in the Treat- 
ment of Piling. („Wood Preserving‘, Band Il, Heft 4, 1915, III. Quar- 
tal, Baltimore. 

Bei der Imprägnierung von Pfahlholz stellte es sich aus Gründen 
des Wettbewerbs als erforderlich heraus, mit dem Kreosotöl zu sparen. 
Das angespitzte Ende nimmt mehr Oel auf. als zu seiner Konservierung 
nötig ist, während das entgegengesetzte Ende einerKonservierung über- 
haupt nicht bedarf. Eine Methode von E. L. Powell, diel915das U. S. P. 
Nr. 1151039 erhielt, beruht auf der Tatsache, daß die Kambium- 
schichten des Holzes auch unter Druck das Oel gar nicht oder nur 
sehr schwer aufnehmen, die andere sieht die Verwendung einer ge- 
eigneten Farbe vor, um das Oel von Eindringen an gewissen Stellen 
abzuhalten. Letzteres Verfahren wird von der Columbia Creosoting 
Co, in Portland. Oregon, verwertet und schützt die beiden Enden der 
Pfähle durch Anstrich mit einer solchen Farbe vor dem Eindringen 
des Oels, das also nur von der Seite her überall gleichmäßig auf- 
gesaugt wird. Fine Prüfung im amtlichen Beisein mit Pfählen aus 
dem Holz der Douglastanne wurde mit Kreosotöl von 70°C 195 Mi- 
nuten lang vorgenommen, worauf sie mit einem Druck von 8 Atmo- 
sphären eine Stunde lang behandelt und zuletzt dem Vakuum unter- 
worfen wurden. Es zeigte sich, daß beim Anstrich der beiden Enden 
die Absorption nur 74 Proz. der gewöhnlichen betrug. während die 
a an den Enden nur 4 cm statt 10 cm weit gediehen war. 
Der Anstrich bewährte sich auch beim Verfahren mit siedendem Oel, 
dagegen ist nicht bekannt, wie er sich beim Verfahren der Dampf- 
einwirkung verhält. Im übrigen hängt die Frage, wie weit die Hölzer 
einer Konservierung bedürfen, von den örtlichen Verhältnissen ab, in 
denen sie Verwendung finden sollen, und ist nicht allgemein zu lösen, 
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solange die Untersuchung über den Zerfall der Hölzer und seine Ver- 
hutung nicht abgeschlossen ist. Hans Boerner. 
Alfred H. Clarke: Ziac Chloride as a Preservative. 
(„Wood Preserving“, Bd. Il. Heft 4, 1915, 4. Quartal, Baltimore ) 
Zinkchlorid wird da als Mittel zur Konservierung von Holz 
empfohlen, wo es vergiftend auf die fäulniserregenden Organismen 
im Holze wirken soll, so namentlich auf die „Truckenfäule* der 
Nadelhölzer. Unter gewöhnlichen Bedingungen schadet das Mittel 
dem Holze nicht, es tauchten aber Zweifel auf, ob nicht gerade unter 
den Feuchtigxeits- und Temperaturbed ngungen, die die Ausbreitung 
der Trockenfäule begünstigen, das Ziukchlorid, das dabei in Aktion 
treten sollte, selbst auf die Struktur des Holzes schädigend einwirkt. 
Um diese Frage zu entscheiden. wurden 5 Stück Fichtensplintholz 
mit einer 4prozentigen Lösung von Zinkchlorid imprägniert und dann 
mit 5 anderen, nicht imprägnierten Stücken 40 Tage lang einer Tem- 
peratur von 650 C ausgesetzt, die in Fabrikanlagen sehr wohl vor- 
kommen kann. Der durchschnittliche Feuchtigkeitsgehait der im- 
prägnierten und der nicht imprägnierten Stücke war derselbe. Bei 
der Belastungsprobe auf die Mitte zeigten die imprägnierten Stücke 
nur 84 Proz. von der Bruchgrenze (Belastungsmaximum) der nicht 
imprägnierten, auch waren sie mürber. Es wird empfohlen, diese 
Versuche für andere Hölzer und spezialisiert auf andere atmosphärische 
Beziehungen zu untersuchen. Hans Boerner. 


Patent-Beridt. 


Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


Oesterreichisches Patent Nr. 70059 vom 15. April 1915. 
Dr. Conrad Claessen in Berlin. Verfahren zur Herstellung 
von künstlichem Perlmutter. Künstliches Perlmutter wurde 
bisher ha ıptsachlich aus Zelluloid hergestellt, dem man durch Zugabe 
von Bronzepulver oder Silbertinktur aus Fischschuppen einen dem 
Perlmutter ähnlichen Glanz zu verleihen suchte. Diese [mitationen 
blieben indessen weit hinter dem natürlichen Perlmutter zurück und 
erreichten vor allem nicht annähernd dessen hohen Glanz. Die Glanz 
erzeugenden S.offe werden bei der Herstellung dieser Massen ent- 
weder während des Knetprozesses zugesetzt oder in Gestalt von 
flüssigen Suspensionen durch Aufpinseln oder Besprühen auf Zelluloid- 
blätter aufgetragen, die hierauf in Pressen mit gefärbtem Zelluloid 
vereinigt werden. Es wurde nun gefunden, daß man ein dem echten 
Perlmutter täuschend ähnliches vor allem hinsichtlich des Glanzes 
demselben völlig gleichwertes Kunstprodukt erhält. wenn man glanz- 
erzeugende Stoffe, z. B. Fischschuppentinktur, den Lösungen von Nitro- 
oder Azetyizellulose zumischt, wie sie zum Gießen von Films verwendet 
werden, diese Lösungen dann ausgießt und zu ziemlich dicken Films 
verarbeitet. Diese werden abwechselnd mit gefärbtem Zelluloid oder 
Zellon in einer Presse geschichtet und unter Anwärmen zu einem Block 
verschweißt, den man hierauf, wie bei der Zelluloidfabrikation üblich, 
auf einer Schneidmaschine in Blätter von beliebiger Starke zerlegt. 
Durch die Einbettung des glanzgebenden Mittels in die Filmschicht 
wird im Gegensatz zu der Verknetung desselben mit der Zelluloid- 
masse ein außerordentlicher Glanz erhalten, dessen Intensität man 
durch Zugabe größerer oder kleinerer Mengen des Glanzstoffes be- 
liebig regeln kann. Was Verfahren hat noch den weiteren Vorzug, 
daß man die Fischschuppentinktur in wasserfeuchtem Zustande der 
Filmlösung zusetzen kann, ohne dieselbe erst mittels umstandlicher 
Verfahren vom Wasser befreien zu müssen, da Lösungen von Nitro- 
oder Azetylzellulose beträchtliche Mengen vom Wasser aufnehmen 
können, ohne daß die darin enthaltenen Zelluloseester ausgefällt 
werden, Bei der Verwendung von Azetylzellulose als Grundstoff für 
künstliches Perimutter wird der Wert des letzteren noch durch die 
erreichte Schwerbrennbarkeit erheblich erhöht. Die Anwendbarkeit 
des Verfahrens ist natürlich nicht auf Kunststoffe aus Zelluloid oder 
Zellon allein beschränkt, sondern es kann in gleicher Weise auch auf 
solche aus Viskose, Kasein oder Albuminstofte usw. ausgedehnt 
werden. Sch. 

Oesterreichisches Patent Nr. 70162 vom 1. Mai 1915. 
Deutschkoloniale Gerb- und Farbstoff-Gesellschaft m. 
b.H. inKarlsruhe. Verfahren zur Herstellung gerbender 
Stoffe. Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung 
gerbender Stoffe durch Kondensation von Formaldehyd mit a- oder 
b-Naphtholsulfosäuren bezw. mit æ- und B-Naphtylaminsulfosäuren 
oder deren Salzen. Es ist bereits bekannt, durch Aufeinanderwirken 
von Naphtholsulfosäuren und Formalin in Gegenwart konzentrierter 
Schwefelsäure Kondensationsprodukte herzustellen, für deren Bildung 
die Anwesenheit von Schwefelsäure urerläßlich ist, da dieselbe an 
der Reaktion teilnimmt. Es ist ferner bekannt, daß durch Erhitzen 
von 1-Oxynaphtalin-3-sulfosaure oder von Derivaten derselben mit 
Formaldehyd in alkalischer Lösung wohl charakterisierte gefärbte 
Produkte entstehen, welche die Eigenschaften von Küpenfarbstoften 
haben. Es wurde nun die überraschende Beobachtung gemacht, daß 
man von den bekannten Kondensationsprodukten völlig verschiedene 
Körper erhält, wenn man 1 Molekül Formaldehyd oder die ent- 
sprechende Menge eines Formaldehyd abspaltenden Stoffes mit 2 Mole- 
külen einer l- oder 2-Oxynaphthalinmonosulfusaure in wäßriger oder 
schwachsaurer Lösung unter Vermeidung höherer Temperaturen, vor- 
zugsweise bei gewöhnlicher Temperatur, kondensiert. Da dıe Reak- 
tion in wäßriger Lösung glatt verläuft, so ist die Anwendung beson- 
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derer Kondensationsmittel überflüssig. Beim Arbeiten in schwach- 
saurer Lösung benützt man vorteilhaft Salzsäure; auch andere Sau 
z. B. Essigsäure, oder auch saure Salze können Verwendung finden; 
Schwefelsäure ist nur in staıker Verdünnung anzuwenden, da sonst 
Gefahr vorhanden ist, daß dieselbe sich an der Reaktion beteiiigt. 
Bei Ausführung des Verfahrens arbritet man zweckmäßig bei gewohn- 
licher Temperatur, denn in der Wärme entstehen neben dem tlaupt- 
produkt noch leichter lösliche dunkler gefärbte Produkte, deren lint- 
stehen auf weitergehende Kondensation mit Formaldehyd zurückzu- 
führen ist. Beispiel 5 Gewichtsteile, z. B. 2-Oxynaphthalin-6-mono- 
sulfosäure werden in 15 bis 2) Gewichtsteilen Wasser gelöst. Der 
kalten Lösung setzt man 0,85 Gewichtsteile Formaldehyd (40 Proz.) 
zu und läßt die Mischung einige Stunden, zweckmäßig unter Um- 
rühren, stehen. Nach einiger Zeit scheiden sich wohlausgebildete 
blättrige Kristalle ab. Ist der Formaldehydgeruch ganz oder nahezu 
verschwunden, so säuert man die Mischung mit Salzsäure an, worauf 
sie sofort zu einem dicken Kristallbrei erstarıt. Nach einmaligen 
Umkristallisieren erhält man die neue Verbindung in reinweißer Form, 
Sie ist zwar im Wasser leicht lös ich, aber doch erheblich schwerer 
als der Ausgangsstoff. Mit Diazoverbindungen verbindet sie sich zu 
ähnlichen, aber mehr nach rot bezw. blau nuancierten Farbstoffen 
wie die Naphthasulfosaure, Am charakteristischesten verhält sich 
das neue Produkt gegen konzentrierte Schwefelsäure. Bringt man 
den an der Luft getrockneten Körper oder die feuchte Paste mit 
kalter konzentrierter Schwefelsäure zusammen, so tritt sofort eine 
ganz auffallend gelbgrüne Fluoreszenz auf und es füllt beim Ver- 
dünnen mit Wasser ein neuer orangeroter Körper in kristallisierter 
Form aus. Dieser zeigt in sehr verdünnter wäßriger Lösung eine 
prachtvolle Fluoreszenz; rusarot im durchfallenden und grün im auf- 
fallenden Licht. Getrocknet besitzt er einen überaus lebhaften Gold- 
glanz. In Alkalien ist dieses Umwandlungsprodukt leicht löslich, 
zeigt aber in alkalischer Lösung keinerlei Fluoreszenz mehr. An 
Stelle von Formaldehyd kann man auch entsprechende Mengen von 
Formaldehyd abspaltenden Stoffen, z. B. Trioxymethylen oder Methylal, 
verwenden. In derselben Weise wie aus der 2-Oxynaphthalin-6-m no- 
sulfosäure läßt sich auch aus der 2.7-Saure mit Formaldehyd ein bis- 
her unbekanntes Kondensationsprodukt erhalten, das schwerer löslich 
ist als der Ausgangsstoff und durch Salzsäure aus einer konzentrierten 
Lösung als silberglänzender kristallisierter Niederschlag ausgefüllt 
wird. Das Produkt kuppelt mit Diazoverbindungen und gibt mit 
konzentrierter Schwefelsäure ebenfalls eine fluoreszierende Verbin- 
dung, deren Fluoreszenz aber an Schönheit und Intensität hinter der 
des aus der isomeren Säure erhaltenen Produktes zurücksteht. Mit 
Eisenchlorid in stark verdünnter Lösung gibt die neue Verbindung 
eine schwach blaugrüne Färbung. Nach demselben Verfahren lassen 
sich auch die l-Oxynaphthalinmonosulfosauren mit Formaldehyd kon- 
densieren. ' Sch. 
Oesterreichisches Patent Nr. 69785 vom 15. Januar 
1915. Chemische Werke vorm. Dr. Heinrich Bykin Lehnitz- 
Nordbahn. Verfahren zur Darstellung von Lösungen 
bezw. Lackenaus Nitrozellulose, zelluloidartigen Massen 
und Harzen bezw. Gemischen dieser Stoffe. Zur Herstellung 
von nitrozellulosehaltigem Zaponlack benutzt man als Lösungsmittel 
fast ausschließlich das Amylazetat. Den daraus bereiteten Lacken 
haften nun verschiedene Mängel an, die den Wunsch nach anderen 
Lösungsmitteln haben aufkommen lassen. Es wurde getunden, daß 
man mit Hilfe von Estern der Milchsäure unter Mitverwendung von 
aromatischen Kohlenwasserstoffen ausgezeichnete nitrozellulose- oder 


zelluloidartige Lacke erhält. Löst man 5 Teile Kollodiumwolle in 
36 Teilen Amylazetat — unter Teile sind immer Gewichtsteile ver- 
standen — und gibt dazu /8 Teile Xylol, unter gutem Durchmengen 


natürlich, so wird die Kollodiumwolle zum Teile wieder ausgelälit; 
und mit einer solchen l.ösung hergestellte Ueberzuge sind ungleich- 
mäßig. Läßt man die Lösung stehen, so erstarrt sie nach einiger 
Zeit zu einer dicken unbrauchbaren Gallerte. Dies tritt je nach der 
Temperatur nach mehreren Tagen ein. Löst man dagegen 5 Teile 
Kollodiumwolle in 36 Teilen Milchsäureester, z. B. milchsaurem 
Aethyl, und gibt 78 Teile Xylol hinzu, so erhält man eine dünn- 
flüssige, leicht bewegliche Lösung, welche weder sotort noch auch 
bei langem Lagern eine Ausscheidung oder eine Gelatinierung zeigt. 
Es zeigt sich sogar, daß man d’e Menge des aromatischen Verdün- 
nungsmittels noch beträchtlich erhöhen kann, ohne daß die beim 
Amylazetat stattfindende Ausfallung hier eintritt. So wurden Lösungen 
hergestellt nach folgenden Mischungsvethältnissen: 5 Teile Kollodium- 
wolle, 36 Teile milchsaures Aethyl, 96 Teile Xylol, ferner 5 Teile 
Kollodiumwolle, 36 Teile milchsaures Aethyl und 114 Teile Xylol. 
Die Menge des Xylols kann sogar noch beträchtlich erhöht werden, 
ohne daß dadurch eine Ausscheidung im Lack erfolgt. Statt des 
Milchsaure-Aethylesters können andere Ester der Milchsäure verwen- 
det werden und statt des Aylols die anderen aromatischen Kohlen- 
wasserstoffe, wie beispielsweise Toluol und Benzol. Auch Gemische 
der verschiedenen Milchsaureester sowie auch (semische der ver- 
schiedenen Kohlenwasserstotte können zur Anwendung gelangen. 
Neben diesen Lösungs- bezw. Verdünnungsmitteln können natürlich 
im Rahmen dieser Erfindung noch andere Verdünnungsmittel bezw. 
Lösungsmittel mit verwendet werden, wie sie üblich sind für die 
Lackbereitung. Es zeigte sich ferner, daß auch für Harze, wie sie 
bei der Darstellung von Lacken und dgl. benützt werden. die Milch- 
säureester vorzugliche Lösungsmittel sind, So lösen sich beispiels- 
weise Kolophonium, Schellack, Kopale und ähnliche Harze leicht auf 
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und man kann so in gleicher Weise auch Lacke bereiten, welche 
außer den Zellulosederivaten noch diese Harze oder letztere allein 
enthalten. Sch, 
Oesterreichisches Patent Nr. 69377 vom 15. Januar 
1915. Badische Anilin- und Sodafabrik in Ludwigshafen 
a. Rh. Verfahren zur Herstellung gerbender Stoffe. An 
Stelle von Zucker bezw. Zucker bildenden Stoffen gemäß österrei- 
chischem Patent Nr. 69375 verwendet man andere Kohlehydrate bezw. 
solche enthaltende oder bildende Stoffe. Bei Verwendung von Sulfo- 
säuren der betreffenden aromatischen Oxyverbindungen benutzt man 
an Stelle von Schwefelsäure andere Kondensationsmittel, z B. Salz- 
säure. Sch. 
Oesterreichisches Patent Nr. 69376 vom 15. Januar 
1915. Badische Anilin- und Sodafabrik in Ludwigshafen 
a. Rh. Verfahren zur Herstellung gerbender Stoffe. Nach 
dem Hauptpatent 69375 werden zu dem Zweck Phenole oder Phenol- 
sulfosäuren oder deren Gemische mit Traubenzucker oder anderen 
Zuckerarten bezw. Zucker bildenden Stoffen mit Schwefelsäure bezw. 
substituierten Schwefelsäuren bei nicht zu hoher Temperatur behan- 
delt. An Stelle der Phenole bezw. Phenolsulfosäuren können nun 
auch Dio- bezw. Trioxybenzole oder Mono-, Di- bezw. Trioxy- 
naphthalin oder deren alkylierte Homoluge oder die Sulfosäuren 
dieser Stoffe oder Gemische dieser angeführten Stoffe mit den Sulfo- 
säuren verwendet werden. Sch. 


Schweizerisches Patent Nr. 73102. Harburger Che- 
mische Werke Schön u. Co., Harburga.d. Elbe. Verfahren 
zur Gewinnung konzentrierter Essigsäure aus wäßriger 
Essigsäure. In der wäßrigen Essigsäure wird zwecks Bildung der 
Doppelverbindung von Essigsäure-Kaliumazetat Kaliumazetat zuge- 
setzt, durch ein lösliches Salz wird die Doppelverbindung Essigsäure- 
Kaliumazetat ausgeschieden, sie wird von der Lauge abgetrennt und 
dann der Destillation unterworfen, i 

Schweizerisches Patent Nr. 72945. Aktieselskabet 
Drivremmefabriken „Dana“, Kopenhagen. Verfahren zur 
Herstellung eines Lederersatzes. Zwei oder mehr Lagen von 
Gespinststoffen werden mit einer Lösung von Schwefelsäure von sol- 
cher Stärke und von solcher Temperatur behandelt, daß der Faser- 
stoff weder verkohlt noch zerstört wird, aber an seiner Oberflache 
sich eine klebende amyloidartige Masse bildet, worauf die noch 
feuchten Lagen gegen einander gepreßt, gewaschen und getrocknet 
werden. Der Schwefelsäure können Füllstoffe, wie gepulvertes Ba- 
ryumsulfat, Silikate usw., auch Farbstoffe können zugesetzt werden, 
das Endprodukt kann gefärbt und mit Wachs, Oel usw. getränkt 
werden. Das Auswaschen geschieht mit fließendem Wasser oder 
unter häufiger Wassererneuerung. S. 


Amerikanisches Patent Nr. 1188439 B. B. Goldsmith 
in New-York. Herstellung von Firnis. Der Firnis besteht 
aus der Lösung eines Harzes, das erhalten wird durch Kondensation 
eines Phenols mit einer Verbindung von Formaldehyd und eines 
Amins, z. B. mit Anhydroformaldehyd-Anilin, Sch. 

Amerikanisches Patent Nr. 1187229. L. H, Baekeland, 
Yonkers, N. Y. (General Bakelite Comp., New-York.) Ver- 
fahren zur Herstellung von Kondensationsprodukten von 
Phenolen mit Formaldehyd. Ein Verfahren zur Herstellung 
kompakter, zusammenhängender Massen, die ein unschmelzbares Kon- 
densationsprodukt und einen basischen Stoff enthalten. besteht darin, 
daß eine Mischung von Phenol, einem Körper mit beweglicher 
Methylengruppe und einer Base hergeste'lt wird, die Base wird zur 
Beschleunigung der ersten Stufen der Reaktion in größerer Menge 
angewendet als die beträgt, welche man in dem Endprodukt wünscht. 
‚Dann entfernt man einen Teil der Base und härtet die Masse mit 
der zurückbleibenden Base zu kompakter und zusammenhängender 
Form durch Hitze und Druck, wobei die Base in bestimmtem Ver- 
hältnis in Verbindung mit den anderen Komponenten ein unschmelz- 
bares Kondensationsprodukt ergibt. Die Entfernung der überschüssigen 
Base geschieht durch ein Reagens, welches mit der Base eine unlös- 
liche Verbindung liefert. S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1187230. L. H. Baekeland, 
Yonkers, N. Y. (General Bakelite Company, New-York). 
Reaktionsprodukt aus Hexamethylentetramin und Phe- 
nolkörpern und Verfahren zu seiner Herstellung. Man 
läßt auf Phenole Hexamethylentetramin in der Hitze einwirken, treibt 
einen Teil des frei gewordenen Ammoniaks aus und führt das Reak- 
tionsprodukt, welches das verbleibende Ammoniak enthält, durch 
Hitze und Druck in einen kompakten, unschmelzbaren Körper über. 
Die Einwirkung des Hexamethylentetramins wird in Gegenwart von 
Wasser vorgenommen, S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1186500, A. Römer, Stutt- 
gart Ieutsch-Koloniale Gerb-und Farbstoff-Gesellschaft 
m. b. H., Karlsruhe). Gerbende Stoffe und Verfahren zu 
ihrer Herstellung. Ein Körper mit aktiver Methylengruppe, z. B. 
Formaldehyd, wird auf ein Oxynaphthalin zur Einwirkung gebracht, 
die Gegenwart konzentrierter Schwefelsäure wird vermieden, die Reak- 
tion wird abgebrochen, wenn das erhaltene Kondensationsprodukt 
wasserlöslich ist und Leim fällt. Man arbeitet in schwach saurer 
Lösung, Amino- und Oxynaphthaline werden verwendet. 5, 

Amerikanisches Patent Nr. 1188014 L. V. Redman, 
Chicago (Redmanol Chemical Products Company). Phenol- 
kondensationsprodukt. Es wird hergestellt durch Mischen eines 
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Phenolkörpers mit einer aktiven Methylenverbindung im Verhältnis 
von beträchtlich mehr als | Phenol auf jede aktive Methylengruppe 
der Metnylenverbindung. Dann wird erhitzt, besonders in Abwesen- 
heit von Wasser zur Erzeugung eines schmelzbaren Kondensations- 
produktes, zunächst auf 1300 C, dann wird mit Erhitzen aufgehört 
und man läßt die Temperatur auf ungefähr 180° C steigen. Dabei 
entwickelt sich Ammoniak, läßt dies nach, so erhitzt man weiter und 
hält bei 180° C, bis die Hauptmenge Stickstoff ausgetrieben ist. Dann 
wird auf 105° C abgekühlt, oder es wird bei 120° C ein Stoff mit 
genügend Methylen eingeführt, um die Umwandlung in den unlös- 
lichen Körper zu bewirken, S. 

_ Amerikanisches Patent Nr. 1187231. L. H. Baekeland, 
Yonkers, und N. Thurlow, New-York (General Bakelite 
Company, New-York), Phenolkondensationsprodukt und 
Verfahren zu seiner Herstellung. Man läßt auf Phenol ein 
Hexamethylentetraminsalz einwirken, z. B. das Hydrochlorid. Das 
Reaktionsprodukt ist durch Hitze in einen unschmelzbaren, unlös- 
lichen Körper tberftihrbar, S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1188376. L. Lilienfeld, 
Wien. Alkyläther von Zellulose und Verfahren zu ihrer 
Herstellung. Zellulosestoffe werden mit alkylierenden Mitteln be- 
handelt und die gebildeten Alkyläther aus dem Reaktionsprodukt 
isoliert. Es werden Zellulosen verwendet, welche in Alkalilösungen 
löslich sind, ferner gelangen anoıganische Alkylester zur Anwendung. 

S. 

Britisches Patent Nr. 13872 vom Jahre 1914. E. Dam- 
mann, Berlin-Tempelhof. Herstellung künstlicher Seide. 
Eine primäre Lösung von Zelluloseazetat wird durch kapillare Oeff- 
nungen in ein Fällbad gepreßt, welches aus einer Lösung mit 20 Proz. 
gewöhnlichem Salz und 5 Proz. Aetznatron besteht. Die gefällten 
und fest gewordenen Fäden werden abgezogen, auf Spulen gewickelt, 
gewaschen und getrocknet, ; 

Britisches Patent Nr. 11615 vom Jahre 1915. J. F. 
Baerveldt jr. in Bandjar, Java. Verfahren zum Koagu- 
lieren von Latex. Die Koagulierung wird bewirkt mit Hilfe der 
gasförmigen Produkte der Trockendestillation des Holzes in den 
Retorten nach Entfernung des Teers in der üblichen Weise. Sch. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel (Patentklasse 22), 


Amerikanisches Patent Nr. 1190765. C. A. Hollenbeck 
in Elmhurst u, A. C. Hornin New-York. Herstellung einer 
wasserdichten Firnismasse, Ein Hartharz wird geschmolzen 
und erhitzt, damit es in den üblichen Lösungsmitteln löslich wird: 
es wird darauf wieder durch Abkühlen zum Erstarren gebracht, 
wieder geschmolzen, mit einem sulfurierten trocknenden Oel, z. B. 
chinesischem Halzöl und einem Trockenmittel versetzt und schließlich 
durch Zusatz von Teerpentinöl auf die für die Firnisbereitung nötige 
Konsistenz gebracht, Sch. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29). 


Schweizerisches Patent Nr. 73082, Henry Baer u.Co., 
Zürich. Konditionierapparat. Der Konditionierapparat ist für 
lose Gespinste und Gewebe bestimmt und die Trocknung erfolgt 
durch heißen Luftstrom. Ein zur Aufnahme des Fasermaterials die- 
nender siebartiger Korb besitzt am Boden eine nach oben gerichtete 
Tülle, in deren eine Verlängerung des Luftzuführungskanals bildenden 
Hohlraum die heiße Luft eintreten und das um die Tulle herum an- 
geordnete Material auf kurzem Wege von innen nach außen durch- 
ziehen kann. Es wird dadurch eine schnelle und gleichmäßige Trock- 
nung erzielt. In dem Abzugskanal für die heiße Luft aus dem 
Trockenraum ist ein Behälter zur Aufnahme eines gefüllten Korbes 
mit Zuführung der Luft durch die Tulle des Korbes angeordnet, um 
das Material vortrocknen zu können. (1 Zeichnung). . 

Amerikanisches Patent Nr. 1189756. J. Cl. M. van 
Diggelen, Amsterdam. Herstellung von Gespinstmaterial. 
Gras, Stroh und andere pflanzliche Stotfe werden auf spinn- und web- 
bare Faser dadurch verarbeitet, daß sie mit Lösungen von Aetznatron 
und Kupfersulfat gekocht werden, danach wird ausgewaschen, be- 
sonders mit kochendem Wasser. S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1187890. R. G. Dunwody 
und J. W. Mills. Gewebe und Verfahren zu seiner Her- 
stellung. Es besteht aus roher Baumwolle, die mit Lösungen von 
Kollodium, Harz und Kautschuk imprägniert ist. Rohe Baumwolle 
wird z. B. durch Gasolin von natürlichen Oelen befreit, mit Lösungen 
von Kollodium, Harz und Kautschuk imprägniert, die Mischung wird 
getrocknet und durch erhitzte Walzen geleitet. Oder die durch Be- 
handeln mit Gasolin von Fetten und Oelen befreite rohe Baumwolle 
wird zu Blättern verarbeitet, diese werden mit Lösungen von Kol- 
lodium und Harz getränkt, durch erhitzte \Valzen unter starkem 
Druck geleitet und Farbstoffe zugesetzt. S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1156440. O. Röhm, Darm- 
stadt (Röhm und Haas). Verfahren zum Entbasten von 
Seide. Die Seide wird mit Pankreatinlösung bei Temperaturen unter 
40° C behandelt, danach wird höher erhitzt. Oder es wird die Seide 
auf Temperaturen über 40° C erhitzt und dann mit Pankreatinlösung 
und mit Salzen unter 40° C behandelt. Oder es wird mit Pankreatin- 
lösung und alkalischen Salzen bei Temperaturen unter 40° C behan- 
delt und dann höher erhitzt. Oder es wird mit Pankreatinlösung 
unter 40° C behandelt und dann auf 90—100° erhitzt. “der endlich 
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wird die Seide auf 9D—100° C erhitzt und dann wird mit Pankreatin- 
lösung und Salzen unter 40° C behandelt. S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1188718. E. Berl und M. 
Isler, Tubitze. Verfahren zum Verspinnen von Nitrozel- 
luloselösungen, Aus Nitrozellulose mit 20—30 Proz. Wasser wird 
Kollodium hergestellt, welches durch Lösungen mit 25 -50 Volum- 
prozent Alkohol koaguliert wird. Die Koagulation wird ausgeführt 
bei Temperaturen unterhalb des Siedepunkts des Aethers (35,5% C} 

S. 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


Oesterreichisches Patent Nr. 69080 vom 1. I. 1915. Dr. 
Emil Fronz in Wien. Kautschuk- oder dgl. Masse und 
daraus hergestellte Gegenstände. Die zur Erzielung einer 
größeren Festigkeit und Widerstandsfähigkeit von Kautschuk- oder 
dgl. Gegenständen, wie Luftradreifen, Schläuchen od. dgl. verwen- 
deten Gewebeeinlagen haben den Nachteil. daß sie die Kautschuk- 
masse in Schichten teilen, die sich bei teilweiser Abnutzung des 
Gegenstandes leicht voneinander lösen, wodurch die Zerstörung des 
Gegenstandes beschleunigt wird. Um dies zu verhindern, hat man 
schon lose Fasern, Roßhaare, oder ein weitmaschiges Gewebe als 
Einlage verwendet; eine wesentliche Erhöhung der Festigkeit und 
Widerstandsfäh gkeit der Masse hat man dadurch aber nicht erreicht, 
weil die einzelnen Fasern in der Masse keinen genügenden Zusammen- 
hang untereinander besitzen. Nach der Erfindung benutzt man Roß- 
haar- od. dgl. Netze als Einlage für die Masse, wodurch der Vorteil 
erreicht wird, daß sämtliche Roßhaare untereinander fest zusammen- 
hängen, so daß bei stellenweiser Beanspruchung der Masse auch 
sämtliche mit dem bereits beanspruchten Haar verknoteten Haare der 
Belastung entgegenwirken. Die Kautschukmasse hängt durch die 
weiten Netzmaschen vollständig zusammen, so daß eine Schichten- 
trenoung nicht vorkommen kann. An Stelle der Roßhaare können 
auch andere aus ähnlichem Stoff hergestellte Netze verwendet werden. 


Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1183967. W. D., Foss, Cen- 
tralia, Wash. Holzkonservierungsmittel. Das Mittel zum 


Konservieren und Harten von Holz besteht aus ungefahr 2 Pfund 
Nupfervitriol, 4,5 Unzen Zinksulfat, 2,5 Unzen Eısensulfat, nicht mehr 
als I1/s Unzen Kalziuinsulfat und nicht weniger als ungefähr 4,5 Unzen 
Schwefelsäure, das Ganze in 4 Gallonen Wasser, S. 
Amerikanisches Patent Nr. 1186604. L. Petersen- 
Hviid, Kastrup. Verfahren zur Behandlung von Holz. 
Man behandelt mit hoch erhitztem Dampf und führt ın das erhitzte 
Material Ammoniakgas in Gegenwart von Alkalihydroxydlösung ein, 
um das Ammoniak imnier wieder aus den gebildeten Salzen zu rege- 
nerieren. S. 
Amerikanisches Patent Nr. 1187869. K. Tarassoff in 
Moskau. Verfahren zur Herstellung einer plastischen 
Masse. Man kondensiert ein Phenol mit einem die Methylengruppe 
enthaltenden Aldehyd, z. B. Formaldehyd. in Gegenwart einer Schwe- 
felsäure, die emulgierend wirkt, und der. wäßrigen Lösung eines 
Proteins. Sch. 


Amerikanisches Patent Nr. 1188014. Redmanol Chemi. 
cal Products Co. in Chicago, Ill. Herstellung eines zur 
Bereitung plastischer Massen geeigneten Kondensations- 
produktes. Eine Mischung von Phenol und Hexamethylentetramin, 
in einem solchen Verhältnis, daß mehr als eine Phenolgruppe auf 
eine Methylengruppe vorhanden ist, wird ohne Gegenwart von Wasser 
auf 130° erhitzt, wobei unter Freiwerden von Ammoniak die Tempe- 
ratur auf 180° steigt. Sobald die Ammoniakentwicklung aufhört, 
führt man weitere Wärmemenge zu, damit die Temperatur von 180° 
erhalten bleibt, bis praktisch aller Stickstoff aus der Reaktionsmasse 
entferntist. Das Kondensationsprodukt, Phenylendekasaligenosaligenin 
wird durch Abkühlen auf unter 120° unlöslich und läßt sich mit Ver- 
bindungen, die eine Methylengruppe enthalten, z. B. Hexamethy- 


lentetramin, in eine plastische Masse verwandeln. Sch. 
Amerikanisches Patent Nr, 1191527. International 
Pyrolan Co., Ltd. in London. Gerben von Häuten und 


Fellen. Die Beizlösung besteht aus 5—7 Teilen kristallisiertem 
Alaun und | Teil wasserfreien Natriumpyrophosphat. Zur Lösung 
dienen 20—40 Proz. des (sewichtes der zu gerbenden Felle an Wasser; 
z. B. besteht ein Gerbbad aus 27 Proz. Wasser, 10 Proz. Alaun, 
1,66 Proz. Natriumpyrophosphat und 5 Proz. gewöhnlichem Salz vom 
Gesamtgewicht des Felles. Sch. 


Amerikanisches Patent Nr. 1189282. Rubber Regene- 
rating Co. Verfahren zur Wiedergewinnung von Gummi. 
Faseriger Zellstoff, der in Altgummistoff enthalten ist, wird daraus 
ausgeschleudert, indem man den Stoff mit einem natürlichen protein- 
haltigen organischen Produkt behandelt. Sch. 

Amerikanisches Patent Nr. 1188600. A. Adams. Bieg- 
sames Ledertuch. Es besteht aus 90 Teilen Haut- oder Leder- 
abschnitten, 10 Teilen Baumwolle und flüssigem Bindemittel. Das 
Ganze wird zerrissen oder sonst zerkleinert und zu einer gleichmäßigen 
Masse verarbeitet, die geformt, unter hohem Druck gepreßt und lang- 
sam getrocknet wird. Ss. 39 

Britisches Patent Nr. 10146 vom Jahre 1915. C. de Vil- 
lers in Neuilly, Frankreich Wiedergewinnung von Gummi 
aus gummihaltigen Geweben. Man erhitzt beispielsweise Luft- 
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schläuche von Fahrrädern mit kochenden: Tetrachloräthan; nach 
einer Stunde ist der Gummi vollständig gelöst, das Gewebe wird ent- 
fernt und der Gummi wird aus der Lösung gewonnen, indem man 
Wasser zusetzt und das Lösungsmittel mit dem Wasser abdestilliert; 
man kann das Lösungsmittel durch einfaches Erhitzen abtreiben, 
wobei darauf zu achten ist, daß der Gummi nicht überhitzt wird, 
Gewünschtenfalls kann der freie Schwefel durch kurze vorhergehende 
Behandlung des Luftschlauches mit heißem Tetrachloräthan entfernt 
werden, wobei die Operation zu unterbrechen ist, bevor die Lösung 

des Gummis beginnt. Sch. 
Britisches Patent Nr. 10049 vom Jahre 1915. A. Bar- 
tels in Harburg. Herstellung hornähnlicher Massen aus 
Kasein. Leicht gedämpftes, zerkleinertes Kasein, das entweder 
natürlich oder künstlich gehärtet ist, wırd zunächst zum Austreiben 
der Luft stark gepreßt und danach durch siebähnliche Widerstände 
zweckmäßig unter Erwärmen im kontinuierlichen Verfahren gedrückt. 

Sch. 

Papier und Pappen. (Patentklasse 55). 


Oesterreichisches Patent Nr. 69394 vom 15. Januar 1914. 
Julius Voss in Dill-Weißenstein in Baden. Verfahren zur 
Herstellung von fettdichten Kartons, die nur auf einer 
Seite fett- und wasserdicht zu sein brauchen. Man hat 
derartige Kartons schon herzustellen versucht, indem man gewöhn- 
lichen Karton durch Kleben mit Perganıentpapier vereinigt hat. Diese 
Vereinigung gelingt aber nicht völlig, vielmehr treten größere und 
kleinere Falten auf, die ein Zusammenrollen der Kartons bewirken. 
Es wurde nun gefunden, daß sich diese Nachteile vermeiden lassen 
und man einen einseitigen fettdichten Karton herstellen kann, wenn 
man die für die Herstellung des fettdichten Kartons erforderliche 
Pergamin- und Kartonmasse durch (sautscheu miteinander vereinigt. 
Nach dem vorliegenden Verfahren ist es auch möglich, ein zweiseitig 
fettdichtes Papier herzustellen, indem man beide Seiten des Kartons 
mit je einer Pergaminschicht vergautscht. Ein Nachsatinieren ist 
nicht erforderlich und sogar schädlich. Um derartiges fettdichtes 
Papier auch wasserdicht zu machen, wird es paraffiniert. Sch, 


Tediniiche Notizen. 


Herstellung kautschukartiger Produkte aus Rohhaut. Nach 
D. R.-P. Nr. 292623 kann nach folgendem Verfahren ein kautschuk- 
artiges Produkt aus Rohhaut hergestellt werden, Die Rohhaut wird 
im ganzen oder in zerkleinerter Form mit Hilfe erwärmter Rizinol- 
säuren oder Sulfosäuren, Türkischrotöl zum Aufquellen gebracht und, 
gegebenenfalls nach Vertreibung etwa vorhandenen Wassers, durch 
Extraktion mit einem Lösungsmittel, z. B. Solventnaphtha, Benzin, 
Benzol oder dergl, von dem Quellmittel befreit. Das zurückgebliebene 
Lösungsmittel wird dann, zweckmäßig durch einen Luftstrom, verjagt. 
Die Rohhaut bezw. Stücke der Rohhaut haben durch diese Behand- 
lung eine schwammıartige Beschaffenheit angenommen und können 
nunmehr zweckmäßig unter Erwärmung mit Gummi bezw. Gummi- 
lösungen (besonders geeignet ist eine Lösung von unvulkanisiertem 
Kautschuk in Benzol) in passender Weise getränkt oder imprägniert 
werden. Der Gummi kann mit gutem Erfolg durch Gummiersatz- 
mittel künstlicher oder natürlicher Herkunft ersetzt werden. Die mit 
Gummi vereinigte Rohhaut kann in beliebige Form gebracht, gewalzt 
usw. werden wie Gummi und nach Ueberführung in die endgültige 
Form, z. B. Autoreifen oder dergl. nach Zusatz einer zur Vulkanisation 
des darin enthaltenen Gummis nötigen Menge Schwefel in bekannter 
Weise vulkanisiert und fertig gemacht werden. Das vulkanisierte 
Produkt soll sich durch hervorragende Elastizität und Geschmeidig- 
keit auszeichnen. p. 

Verfahren zur Herstellung von Firnis, insbesondere für die 
Wachstuch- und Linoleumherstellung. Nach dem durch D. R.-P. 
Nr. 286049 geschützten Verfahren zur Herstellung von Firnis aus 
halbtrocknenden Oelen, wie Tran, insbesondere für die Wachstuch- 
und Linoleumerzeugung sollte der Anteil des Oeles an freien Fett- 
säuren zunächst mit einer Lauge in kaltem bez. mäßig erwärmtem 
Zustande abgesättigt und vom unverseiften Oel zur Abscheidung 
gebracht werden und dann das so erhaltene reine Oel einem Koch- 
oder Polymerisationsprozeß unterworfen werden. Nach einem Zusatz 
zu obigem Patent (D. R.-P. Nr. 286798) soll eine Vervollkommnung 
des Verfahrens dadurch erzielt werden, daß zu den schon durch den 
physiologischen Naturprozeß gebildeten vorhandenen freien Fettsäuren 
ein Anteil der gebundenen Fettsäuren, vorteilhaft bis zu einem Ge- 
halt von 25—30 .Proz., hycrolytisch oder enzymatisch abgespalten 
wird, worauf erst die Verseifung durch Zusatz einer Lauge und Ab- 
scheidung von reinem Oel erfolgt und letzteres dem Koch- oder 
Polymerisationsprozeß unterworfen wird. Dieses Verfahren soll nament- 
lich dann von Vorteil sein, wenn die die Menge der durch den 
physiologischen Naturprozeß gebildeten Säuren nicht genügend er- 
scheint, um hart durchtrocknende Schichten aus dem zu verkochenden 
Firnis zu erhalten. Rn. 

Trocknende Oele aus Terpentinölrückständen. Nach D. R.-P. 
Nr. 289655 sollen aus hochsiedenden Anteilen von Terpentinölrück- 
ständen trocknende Oele gewonnen werden, indem durch die nach 
Entfernung der leichter flüchtigen Anteile verbleibenden hochsiedenden 
Rückstände, z. B. von der Verarbeitung des Terpentinöls auf künst- 
lichen Kampfer, Terpineol unter Erwärmen Luft odere andere oxy- 
dierende Gase oder Gasgemische eingeleitet werden. Rn. 
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Sackolin-Treibriemen aus Papiergarn sind das neueste im 
Handel erschienene Erzeugnis auf dem Gebiete der Treibriemen-In- 
dustrie., Sie dienen als Ersatz für Leder- und Textilriemen, die gegen- 
wärtig, wie allgemein bekannt, kaum noch zu beschaffen sind und 
daher sehr hoch im Preise stehen. Diese Papiergarnriemen sind in 
der Hauptsache nur für leichte Kraftübertragungen bis etwa 8 PS. 
bestimmt, und werden daher in allen zum Betriebe von Arbeits- 
maschinen gängigen Breiten von 30—150 mm hergestellt. Die Stärke 
der Riemen betragt 5 und 7,5 mm; von diesen werden die 5 mm 
dicken Riemen nur für Riemenbreiten bis 55 mm berücksichtigt, wo- 
gegen fir alle breiteren Riemen die 7,5 mm dicken zu wählen sind. 
Das zu diesen Riemen verwendete Garn wird aus Pergamentpapier 
erzeugt, das zu diesem Zwecke mit geeigneten mechanischen Hilfs- 
maschihnen in schmale Streifen zerschnitten und dann zu Garn ver- 
sponnen, imprägniert und auf Spulen aufgewickelt wird. Dieses 
Spulengarn wird dann auf mechanischen Webstühlen in der den je- 
weiligen Riemenbreiten entsprechenden Breite verarbe.tet und die 
Stärke des für Riemen erforderlichen Gewebes dadurch erreicht, daß 
mehrere Lagen des letzteren übereinander genäht werden Diese 
Riemen werden einsei:ig inipragniert und entspricht das hierbei zur 
Verwendung kommende Mittel einem Adhäsionsfett; dasselbe :oll 
vor dem Auflegen dieser Riemen nochmals zur Anwendung gebracht 
werden. Wie Preise dieser Papiergarnriemen sind sehr mäßig und 
sind gegenwärtig etwa 10 pCt. niedriger als die Preise von Leder- 
riemen vor dem Kriege. 


Wirtihaftlihe Rundidau. 


Neugründung in der Papiergarnindustrie. Am 18. Okt. wurde 
in Berlin die Vereinigten Textilwerke G. m, b, H. in Berlin 
mit einem Kapital von I Mill. Mark gegründet. Der Zweck der Ge- 
sellschaft ist die Herstellung, Anschaffung und der Vertrieb von Tex- 
til-Zellulose-(Papier-)Gespinsten, -Geweben und Sacken und sonstigen 
textilen oder ähnlichen Erzeugnissen. Die Gründer sind die Direk- 
tion der Diskonto-Gesellschaft. Berlin, und die Textil-Union G. m. 
b. H., Bertin. Beabsichtigt ist, den Webereien der verschiedenen 
Faserstoffgruppen (Baumwolle, Wolle, Jite usw.), ebenso den Her- 
stellern von Papiergarnen durch Ueberlassung von (seschättsanteilen 
die Teilnahme an der Gesellschaft zu ermöglichen. Zum Geschäfts- 
führer wurde Herr Joseph Blumenstein. Berlin, bestellt. Der Auf- 
siehtsrat besteht aus folgenden Herren: Vorsitzender Dr. Erhard 
Büttner, Berlin, Geschäftsführer des Kriegsausschusses der deutschen 
Baumwollindustrie, stellvertretender Vorsitzender Hermann Waller, 
Berlin, Geschäftsinhaber der Direktion der Diskonto-Gesellschaft, 
Oberleutnant Heinrich Blezinger, Mitinhaber der Firma Wilhelm 
Rieger in Stuttgart. fabrikant Emil Clavier, Adorf, Direktor Wil- 
helm Hartmann, Berlin, Direktor Georg W, Meyer, Berlin (Zen- 
tralverwaltung von Friedländer-Fuld), Hans Remshard, Direktor 
der Baverischen Hypotheken- und Wechselbank in München, Dr. 
August Weber, Geschäftsführer des Jutekriegsausschusses und des 
Kriegsausschusses für Textilersatzstoffe Zu der Gründung erfahren 
wir noch, daß die Aufnahme von Webereien in die neue Gesell- 
schaft nach Maßgabe der ihr zur Verfügung stehenden Papiergarn- 
mengen und der ihr zugehenden Aufträge erfolgen soll. Interessenten 
können hierüber Auskunft bei den verschiedenen Textil-Kriegsaus- 
schüssen erhalten, dem die Gesellschaft die Unterlagen übermitteln wird. 

Lage des Baumwollmarktes in den Vereinigten Staaten. 
(Der Tropenptlanzer 1916, S. 533.) Im Jahre 1915/16 sind von ameri- 
kanischen Baumwollfabrikanten schon 7 700000 Ballen Baumwolle ver- 
braucht worden, also mehr als die Hälfte der überhaupt verfügbaren 
Menge. Im Jahre 1912/13 war der Verbrauch der Vereinigten Staaten 
erst 5389000 Ballen. Wenn die Steigerung des Verbrauchs so anhält, 
so dürfte binnen kurzem nur noch in sehr guten Erntejihren genügend 
amerikanische Baumwolle für den amerikanischen Kontinent zur Ver- 
fügung stehen. Die diesjährige Ernte scheint freilich nicht zu den 
guten zu gehören, indem die frühere Schätzung von 14,5 Millionen 
Ballen jetzt schon auf 12,9 Millionen Ballen gesunken ist. Die Ausfuhr 
amerikanischer Baumwolle betrug vom 1, August 1915 bis 31. Juli 1916 
6231 094 Ballen gegen 8541908 Ballen im Jahre 1914/15 und 9184840 
Ballen 1913,14. Davon gingen 2824000 gegen 3793000 Ballen 1914/15 
nach Großbritannien, 2626000 gegen 4020000 Ballen 1914/15 nach 
dem europäischen Festlande. Nach dem Bericht von Knoop und 
Fabarius in Biemen betrug die (sesamtversorgung der Vereinigten 
Staaten für das Jahr 1915/16 14866060 Ballen, denen ein 
Verbrauch von 13900000 Ballen gegenüberstand, nämlich in Amerika 
7700000 Ballen, Ausfuhr 6200000 Ballen, so daß bei Beginn der 
neuen Ernte in Amerika nur 966000 Ballen vorhanden sein wurden. 
Europa könnte demnach von der alten Ernte die 2000000 Ballen, die 
es für August und September braucht, nicht mehr erhalten. Nach 
der Statistik von Hester in New Orleans betrug die amerikanische 


Gesamternte 12 100000 Ballen 
Weltverbrauch 14800000 , 
davon in Amerika 7250000 „ 
europäisches Festland und Japan 4300000 , 
Großbritannien 3250000 , 
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Patentliiten, 
Deutschland. 


Karl Wilhelm Küchenmeister, Berlin. — Vor- 
richtung zum Ent fasern vorbehandelter Pflanzen- 
stengel (Nesselstengel) mittels Spritzdrüsen. 
— 3. VII. 16. 

Aktiengesellschaft für chemische Produkte vorm, 
H. Scheidemandel, Berlin. Verfahren, 
gelatinierende Substanzen mehr oder we- 
niger fein zu verteilen. — 30. X. 14. 
Internationale Zelluloseester-Gesell- 
schaft m. b. H., Sydowsaue b. Stettin. — Ver- 
fahren zur Herstellung haltbarer azetonun- 
löslicher Azetylzellulose. — 4, Ill. 11. 
Gebr. Schmid, Basel (Schweiz). — Verfahren 
zum Entbasten von Seide und Seidenab- 
fällen; Zus. z. Pat. 289455. — 10. VII 16, 
Gustav Voigtmann, Berlin. Verdampfer 
für flüssige und feste chemische Stoffe, 
— 27. IV. 16. 

Gustav Voigtmann, Berlin. Verdampfer 
für flüssige und feste chemische Stoffe, 
Zus. z. Anm, V. 13438. — 5. V. 16. 

Anton Funke, Goslar. — Verfahren zur Her- 
stellung von Garnen aus Papier- und Textil- 
faserstreifen. — 8. IX. 13. 

Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., 
Leverkusen b. Köln a. Rh. — Verfahren, um die 
Kapillarität und Netzfähigkelt von Textilfasern 
zu erhöhen, — 4. VII. 14. 

Hermann Tietgen, Hamburg-Alsterdoif. — Mit 
(suttapercha oder ähnlichen Stoffen isoliertes 
Kabel. — 28. V. 15. 


Anmeldungen. 
29a, 2. K. 62572. 


22i, 7. A. 26 517. 


120. 6. J. 14151. 


| 1. Sch. 50 232. 


V. 13438. 


30i. 5. V. 13447. 


76e, 29. F. 37 203. 


8m, 1. E. 39130. 


21e, 3. T. 20634. 


8li, I, W. 47491. Ernst Werner, Hamburg. — Verfahren zur Her- 
stellung von Linoleum, Wachstuch oder ähn- 
lichen Erzeugnissen. — 4, II. 16. 

Erteilungen: 

8! 1. 295042 Johann Julius Braun, Schmalkalden. — Verfahren 
zur Herstellung von Holzstoff für Wand- 
und Bodenbelag sowie Geräte, — 8. VII. 15. 

76e, 29. 295040. Alfred Leinveber, Chemnitz. — Verfahren zur 
Herstellungvon Papiergarn mittels Teller- 
spindeln, — 1. IV. 16. 

8k, 2. 295070. Dr. Wolfgang Reidemeister, Berlin. — Ver- 
fahren zur Erzeugung eıhöhten Glanzes 
auf Naturseide im Strang und in Geweben. — 
21. VIL 14. 

81, 1. 295 140. Karl Stüwe, Hamburg. — Verfahren zur Her- 
stellung einer feuchtigkeitundurchlässigen 
Wandbekleidung. — 13. VH. 15. 

81, 2 295 157, Herbert Rolfs, Halle a, S. — Verfahren zur Her- 
stellung eines für Treibrieme n u. dgl. geeigneten 
Lederersatzes. — 20. VII. 15. 

10b, Il. 295219. Chemische Fabriken Dr. Kurt Albert und 


Dr. Ludwig Berend, Amöneburg bei Biebrich 
a. Rh. — Verfahren zur Verfestigung von Emul- 
sionsmassen aus Mineral-, Teer- und anderen 
Oelen, Kohlenwasserstoffen, Asphalt, Wachs, Harz 
u. dgl. — 12. V. 15. V. St. Amerika 4. VI. 1914. 
. Hermann Krahmer, Erfurt. — Verfahren zur 
Herstellung eines Kittes für in Holz- oder Eisen- 
rahmen zu befestigende Glasfenster sowie zum 
Spachteln von Eisen und Holz. — 15. I. 16, 
Hans Blücher, Leipzig-Gohlis und Ernst 
Krause, Berlin-Steglitz. — Verfahren zur Ver- 
zierung künstlicher Massen, die durch Pres- 
sung im plastischen Zustand erhalten werden. — 
31. Ill. 15. 
. Gustav Münzel, Leipzig. — Verfahren zur Her- 
stellung eines Guttaperchaersatzes aus mit 
wasserundurchlässigen Stoffen getränktem Papier. 
— 2, XI. 15. 
Dr. Otto Röhm, Darmstadt, Ersatz für 
trocknende Oele als Bindemittel für Farben, 
Firnis und Imprägnierungsmitel. — 5. VI. 15. 
Fritz Kempter, Stuttgart, — Knetschaufel. 
— 7. Vil, 14. 3 


Gebrauchsmuster. 

47d, 654072. Dr, Wilhelm Mohr 
Dresden. Gurt bezw. 
Papiergarn. — 2. X. 16, 


295 238, 


x 
bo 


28h, 3. 295340. 


39a, 9. 295431. 


und Hugo Peuckert. 
Gurtriemen aus 
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Ueber Papier- und Zellstoffgarne. 
Von Dr. K. Süvern, Berlin-Lichterfelde. 


In den letzten Monaten sind auf dem bezeich- 
neten Gebiete folgende Neuerungen bekannt geworden: 

Elastisches Gewebe aus Kreppapier stellt Georg 
Löbbecke in Oberlahnstein nach dem D.R.P. 293739 
Kl. 86c dadurch her, daß das Gewebe aus Streifen 
oder Röhrchen aus gepreßtem Kreppapier als Web- 
material, d. h. als Kette oder Schuß oder als Kette 
und Schuß besteht. Den bekannten, aus gesponnenen 
oder offenen oder gefalteten Papierstreifen hergestell- 
ten Papiergeweben haftet.der Nachteil an, daß sie 
infolge der geringen Dehnungsfähigkeit des Papiers 
starr und hart sind, bei starkem Druck nicht nach- 
geben können und nur eine geringe Lebensdauer be- 
sitzen. Um die Härte derartiger Gewebe zu mildern, 
hat man den Papierstreifen eine Längs- und Quer- 
kreppung gegeben. Normal gekrepptes Papier läßt 
sich aber infolge der hochstehenden Rippen sehr schwer 
falten, keineswegs aber verweben, zumal die Querkrep- 
pung bei dem Webprozeß vollkommen herausgezogen 
wird. Bei der vorliegenden Erfindung wird ein wei- 
ches, tuchartiges Gewebe aus Papierstreifen oder -röhr- 
chen hergestellt und die Kreppung dauernd erhalten, 
also eine bleibende, federnde Elastizität erzielt. Zu 
diesem Zwecke wird die bekannte Eigenschaft von 


sog. Preßkreppapier benutzt, schwer ausziehbar zu. 


sein. Preßkreppapier ist durch Zusammenpressen der 
Kreppfalten einerseits schwer dehnbar und besitzt an- 
dererseits trotz der Kreppung eine möglichst glatte, 
wenigstens zum Verweben geeignete, glatte Ober- 
fläche. Diese Preßkreppapiere werden als einfache 
oder am zweckmäßigsten mehrfach gefaltete Streifen 
oder als runde oder ovale Hohlröhrchen verwendet. 
Zunächst läßt sich ‚dieses nahezu glatte Preßkrepp- 
papier sehr leicht und genau falten, weiter aber in- 
folge seiner geringen Dehnbarkeit und glatten Ober- 
fläche ganz vorzüglich verweben, ohne daß hierbei 
die Kreppung herausgezogen wird. Nach dem Ver- 
weben tritt die neue Wirkung ein, indem ein Nach- 
lassen der federnden Elastizität, wie es z. B. bei star- 
ker Inanspruchnahme eines offenen Stückes PreBkrepp- 
papiers stattfindet, also ein Ausziehen der Kreppung 
nicht stattfindet. Das Gewebe bleibt also dauernd und 
gleichbleibend federnd elastisch. Die einzelnen Strei- 


fen oder Röhrchen sind nämlich infolge ihrer recht- 
winkligen Lage zueinader so eng verbunden, daß selbst 
bei dem stärksten Zug oder Druck immer nur ein 
so kleiner Teil der Ausdehnungsmöglichkeit jedes ein- 
zelnen Streifens oder Röhrchens vorübergehend in An- 
spruch genommen wird, daß die federnde Wirkung 
mäßig auf Zug beanspruchter Preßkreppapiere dau- 
ernd erhalten bleibt. Das Gewebe stellt also ge- 
wissermaßen eine Feder dar, die durch Zug oder Druck 
nicht überansprucht werden kann, wie es bei jedem 
offenen Papier oder Papierstreifen oder Garnen, seien 
sie nun aus ungepreßtem oder gepreßtem Krepp- 
material, der Fall sein würde. Das fertiggestellte Ge- 
webe kann, zumal wenn Hohlröhrchen zur Anwendung 
kommen, nachträglich gewalzt oder gepreßt werden, 
um eine glattere Oberfläche und einen noch engeren 
Schluß der Maschen zu erzielen. Auch können die 
Streifen oder Röhrchen, wie auch das fertige Gewebe 
zwecks innerer Verstärkung oder Imprägnierung einer 
Behandlung mit Leim, Ölen, Fetten oder anderen Mit- 
teln unterworfen werden. Weiterhin kann das zur Her- 
stellung der Streifen oder Röhrchen dienende Ma- 
terial entweder auf der Oberfläche oder durchgehend 
filzig oder rauh gehalten werden, um dem Gewebe 
einen wolligen, filzigen Charakter zu geben oder um 
ein in seinen Maschen sehr eng geschlossenes Ge- 
webe zu erhalten. Durch Verwendung verschiedenfar- 
biger oder aus verschiedenem Faserstoff bestehender 
Streifen oder Röhrchen können beliebige Webwir- 
kungen erzielt werden. 

Die Verwendung flacher Papierstreifen zu 
Gewebezwecken ist bekannt. Damit solche Strei- 
fen die zu ihrer Verarbeitung und zu dem späteren Ge- 
brauchszwecke der aus ihnen hergestellten Gewebe er- 
forderliche Widerstandsfähigkeit haben, bestehen sie 
gewöhnlich aus entsprechend dickem Papier und sind 
zu ihrer weiteren Verstärkung noch mehrfach der Länge 
nach gefalzt und gepreßt. Die Streifenkanten solcher 
Webestreifen sind infolgedessen unnachgiebig starr 
und dick, so daß nach ihrer Verwebung gewöhnlich 
eine Unzahl kleiner, pulverformige Waren durchlas- 
sender Lücken im Gewebe verbleiben. Eine Verdich- 
tung solchen Gewebes durch Kalandern ist durch die 
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(len Papierstreifen bereits bei ihrem Falzen erteilte 
Pressung erschwert. Werden Streifen aus so dünnem 
Papier genommen,, daß ihre Seitenkanten weich und 
seitlich eindrückbar sid, so mangelt es diesen an der 
zur ordnungsmäßigen ‚„fadenbruchfreien“ Verarbei- 
tung nötigen Haltbarkeit. Man müßte die Kettenstrei- 
fen ohne jede Spannung lassen und den Schuß locker 
einarbeiten. Die Folge wäre eine regellose Lage der 
Streifen im Gewebe, die ebenfalls Lücken hinterläßt, 
die durch nachfolgendes Kalandern nicht ausgefüllt 
werden, ein griffiges, widerstandsfahiges Gewebe er- 
geben dünne Papierstreifen zudem nicht. Die vorbe- 
zeichneten Mängel sollen bei dem aus mehreren Lagen 
bestehenden Papierflachgarn vermieden werden, wel- 
ches Anton und Joseph Funke in Goslar a. H. 
durch das D.R.P. 294 080 Kl. 76c vom 13. 10. 1915 
geschützt ist. Die Erfinder benutzen Papierstreifen von 
verhältnismäßig geringer, d. h. die Weichheit der 
Streifenkanten noch gewährleistender Stärke, am besten 
in zwei oder mehreren Lagen, die durch Zusammen- 
falten eines entsprechend breiteren Einzclstreifens ge- 
bildet werden können, und ordnen zwischen ihnen ver- 
deckt einen oder mehrere, die Streifenmitte verstär- 
kende Fäden oder Drähte als „Längsrippen“ an. Das 
Einfügen der Textilfäden oder Drähte zwischen die 
Lagen des Papierstreifens geschieht am besten durch 
festes Einkleben, so daß beide Stoffe fest vereinigt 
werden, was die Haltbarkeit erhöht. Den gleichen Er- 
folg kann man aber auch erzielen, wenn man die 
Fäden bereits bei der Herstellung des Papiers zwischen 
den feuchten Papierstoff einbettet und nachdem die 
Streifenbildung vornimmt. Auf jeden Fall empfiehlt 
es sich, die Streifenränder in möglichst gleichmäßiger 
Breite über die Mittelrippen hinausragen zu lassen; 
denn während letztere zunächst ein geradliniges Ein- 
arbeiten der Streifen in das Gewebe ermöglichen, sol- 
len die weicheren Streifenränder bei der Kette durch 
entsprechend gedrängte Anordnung, beim Schuß da- 
gegen durch den Druck der Kammlade möglichst 
gleichmäßig um- und hochgebogen werden. Auch die 
Gleichmäßigkeit des Umbiegens der Streifenkanten bei 
dem Webvorgang wird durch die versteifenden Längs- 
oder Mittelrippen gesichert. Je regelmäßiger aber die 
Streifen in dem Gewebe zu liegen kommen und je 
gleichmäßiger dabei das Umbiegen der Streifenkanten 
erfolgt, um so dichter wird das Gewebe beim nach- 
folgenden Kalandern, indem dabei die vorhandenen 
kleinen Lücken durch das Hineinpressen der infolge 
Umbiegens hochstehenden Streifenkanten leicht rest- 
los ausgefüllt werden. Auch zu Geflechts- und Binde- 
awecken lassen sich die Rippenstreifen vorteilhaft ver- 
wenden, denn sie sind billig, schmiegsam und fest. 


Bisher wurde das für Gewebe, Geflechte usw. be- 
stimmte Garn aus Papierstreifen durch Runden mittels 
einfachen Zwirners oder mit Hilfe eines Trichters her- 
gestellt, der mit federnden, mit geradlinig verlaufen- 
den Aussparungen versehenen Platten verbunden ist. 
Das so gebildete Garn hat aber den Nachteil, daß es 
ziemlich rauh und verhältnismäßig locker ist, außer- 
dem in der Stärke nicht immer den gewünschten 
gleichmäßigen Durchmesser besitzt und infolge der 
federnden Platten bei der Herstellung leicht zerreißt. 
Gegenstand des der Fa. Ferd. Emil Jagenberg 
in Düsseldorf erteilten D.R.P. 294093 Kl. 70c vom 
7. 8. 1915 ist ein Trichter mit kegelförmiger Bohrung 
zum Pressen und Runden angefeuchteter Papiergarne, 
durch den das Garn geglättet, kalibriert und verdich- 
tet wird, so daß es nicht nur ein besseres Aussehen 
erhält, sondern daß auch seine Beschaffenheit ver- 
bessert und seine Festigkeit erhöht wird. Der in be- 
licbiger Weise gespommene, noch nasse oder feuchte 
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Faden wird, wie Fig. ı zeigt, mittels einer Aufwickel- 
rolle oder eines Haspels durch die glatte, sich zweck- 
maBig zum Teil verjüngende und der jeweils herzu- 
stellenden Garnstärke entsprechend kalibrierte Boh. 
rung eines Trichters z geführt, der drehbar gelagert 
und mit einem Riemen- oder Schnurantrieb versehen 
ist. Der Trichter wird in der Gegend, in der das 
Drehen des Fadens stattgefunden hat, in schnelle Um- 
drehung versetzt, wodurch sich das Garn beim Durch- 
lauf erwärmt und gleichzeitig glattet. Durch die Er. 
wärmung wird der Zwischenraum des Fadens zwischen 
den Windungen vollständig geschlossen und beson- 
ders bei Zusatz von Paraffin, Stärke o. dgl. eine Art 
Bügeln erzielt, so daß der Faden wie poliert erscheint. 

Eine Vorrichtung zur Herstellung von Vor- 
garn aus Papierstoff durch Nitscheln der auf 
einem Sieb gebildeten Faserstreifen wurde der Firma 
Türk G. m. b. H. in Hamburg durch das D.R.P. 
294 180 Kl. 76c vom 11. 6. 1914 geschützt. Das Ver- 
fahren, nach dem Vorgespinst aus Papierstoff da- 
durch hergestellt wird, daß auf einem Sieb aus Faserbrei 


Streifen gebildet und diese dann in besonderen Nit- 
schelwerken durch Würgelung gerundet werden, ar- 
beitet bei praktischer Ausübung im großen nicht ge- 
nügend ökonomisch, vgl. Pfuhl, Papiergarn, S. 2gu.ff. 
Es wurde gefunden, daß die Maschinen in dem Augen- 
blicke ökonomisch zu arbeiten beginnen, wenn einer- 
seits, wie bekannt, mehrere Nitschelzeuge an die die 
Florstreifen abnehmende Walze der Walzenpresse ge- 
legt werden, und daß andererseits diese Vermehrung 
der Nitschelzeuge nur dann von Wert ist, wenn diese 
aus Nitschelhosen gebildet sind und mit ihnen eine 
besondere Einrichtung verbunden wird, die eine weit- 
gehende Verteilung der aus den Nitschelzeugen kom- 
menden gerundeten Fäden vornimmt und sie ihren 
zu ihrer Aufnahme bestimmten Drehtöpfen, Spulen 
o. dgl. zuführt. Diese Verteilungsvorrichtung besteht 
aus synchron zu den Nitschelhosen laufenden Förder- 
tuchern verschiedener Länge, die die gerundeten Fäden 
gruppenweise hintereinander angeordneten Aufwickel- 
oder Ablegevorrichtungen zuführen. In Fig. 2 ist die 
Erfindung im Aufriß, in Fig. 3 im Grundriß ver- 
anschaulicht. Die auf einer Langsieb- oder Rundsieb- 
maschine in bekannter Weise gebildeten Florstreifen ı 
werden von der oberen verstellbaren Walze 2 einer 
Walzenpresse durch Kammschaber 4 abgenommen und 
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aus Nitschelhosen bestehenden Nitschelwerken 5 zuge- 
führt, die, drei an Zahl, am unteren Quadranten der 
Walze 2 derart angeordnet sind, daß die Florstreifen 
in natürlichem Gefälle auf sie übergehen. Die um- 
laufende Bewegung der Nitschelhosen wird von der 
Vorgelegwelle 10 aus mittels Riemen 7 durch ein ge- 
eignetes Zahnrädergetriebe 8 erzeugt, während die hin 
und her gehende, quer zu ihrer Umlaufsbewegung ge- 
richtete Verschiebung der Nitschelhosen von einer ge- 
meinsamen Exzenterwelle 9 aus abgeleitet wird, die 
gleichfalls von der Vorgelegewelle 10 mittels Rie- 
men 11 und Kegelrädergetriebe ihren Antrieb erhält. 
Die gerundeten Fäden gelangen beim Verlassen der 
Nitschelzeuge 5 auf endlose Fördertücher 13, 14, 15, 
die wiederum von der Vorgelegewelle ıo aus durch 
Vermittlung des Zahnrädergetriebes 8 in Umlauf ge- 
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setzt werden, und zwar derart, daß ihre Bewegung 
synchron mit derjenigen der Nitschelhosen verläuft. 
Die Fördertücher verteilen die Fäden auf gruppen- 
weise hintereinander angeordnete Drehtöpfe 16, 17 und 
18, die von der Welle 10 durch Vermittlung der Rie- 
men 19, 20 und 21 und der Kegelräderwellen 22, 23 
in Drehung versetzt werden. 

Bei der Spinnkapsel nach Patent 293 339 (vgl. 
Kunststoffe 1916, S. 201) ist nach dem Einlegen der 
Bändchenrolle das Bändchen von unten in die im 
Stege befindliche Durchzugsöffnung einzubringen. Ist 
der Steg, wie es die Bauart der Kapsel zuläßt, in sehr 
geringer Höhe über dem Kapseldeckel angeordnet, so 
wird dieses Einfädeln erschwert und kann die Ursache 


von Zeitverlusten sein. Die Alfred Leinveber in 
Chemnitz durch das D.R.P. 294380 KI. 76c vom 
I. 4. 1916, Zus. z. D.R. P. 293 339, geschützte Spinn- 
kapsel mit festem Steg für Papiergarne ist dadurch 


gekennzeichnet, daß der Steg einerseits und der 
aufklappbare Deckel andererseits die Bestandteile einer 
Öse oder sonstigen Einrichtung zum Durchzug des 
Bändchens bilden, so daß beim Aufklappen des Dek- 
kels durch die Entfernung des beweglichen Deckel- 
teils von dem festen Stegteil eine große Öffnung ent- 
steht, die sich beim Zuklappen des Deckels so weit 
schließt, daß nur die erforderliche Durchzugöffnung 
für das Bändchen übrig bleibt. Die Durchzugöffnung 
kann dabei eine beliebige Form haben, sie kann im 
Grundriß kreis- oder spaltförmig sein, sie kann kegelig 
ausgebildet oder durch einzelne, zwei oder drei, Quer- 
stege gebildet werden. Es bedarf hierzu nur der ent- 


sprechenden, im Bedarfsfalle ohne weitres möglichen 
Ausbildung der beiden, die gesamte Durchzugeinrich- 
tung bildenden Bestandteile im Steg und Deckel. Lose 
Teile kommen dabei nicht vor, und durch die Flieh- 
kraft, welche den Deckel im Betriebe geschlossen hält, 
wird auch die Durchzugeinrichtung geschlossen. Die 
neue Spinnkapsel ist in Fig. 4 im Aufriß und in Fig. 5 
im Grundriß in Ansicht von oben dargestellt. Der 
feste Steg ı ist in der Mitte ausgeschnitten und bildet 
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in seinem Mittelstück die Hälfte der Begrenzung einer 
Spaltoffnung von der Breite. des durchzuziehenden 
Bandchens. Das Gegenstück 2 dazu ist mit der auf- 
klappbaren Halfte 3 des in der Mitte kreisformig aus- 
geschnittenen Kapseldeckels fest verbunden und der- 
art ausgebildet, daB es bei geschlossenem Deckel sich so 


weit unter den Steg 1 legt, daß nur die gewünschte 
Durchzugöffnung für das Bändchen, hier der Spalt, 
frei bleibt. Wird der Deckel 3 aufgeklappt bis 3’, so 
kommt der Deckelansatz 2 in die Lage 2’ und es 
entsteht zwischen dem Deckel ı und dem: Ansatz 2’ 
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die in der Grund- und Aufrißzeichnung erkennbare 
große Öffnung. Nach dem seitlichen Einlegen der 
Bandchenrolle ist es leicht, das Bändchenende durch 
diese große Öffnung durchzuziehen. Bringt man es 
dann nach der in der Stegmitte befindlichen Aus- 
sparung und klappt den Deckel 3 herunter, so ist das 
Bändchen ordnungsmäßig eingebracht. 

Es ist mit Schwierigkeiten verknüpft, einer Ring- 
oder Flügelspinnmaschine trocknes Papier zum Spin- 
nen vorzulegen und das Papierband vor dem Durch- 
gang durch die Förderwalze oder nach dem Durch- 
gang durch diese anzufeuchten, um das Papierband 
spinnfähig zu machen. Dies kommt daher, daß man 
sehr viel Feuchtigkeit anwenden muß, damit bei dem 
verhältnismäßig schnellen Fadenlauf beim Spinnen dem 
Papier genügend Feuchtigkeit bleibt, weil nämlich viel 
Feuchtigkeit abgeschleudert wird. Auch der sich bil- 
dende Ballon, der namentlich bei Ringspinnmaschinen 
unvermeidlich ist, schleudert die Feuchtigkeit ab, 
welche bei der Feuchtung in der Spinnmaschine nicht 
Zeit genug hat, in das Papier gründlich einzudringen, 
sondern hauptsächlich an dessen Oberfläche haftet. 
Ein sehr feuchter Faden muß aber nachträglich ge- 


Fig. 6 
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trocknet werden. Das verursacht nicht 
allein erhebliche Kosten, sondern das 
Garn ändert sich auch beim Trocknen 
in der Farbe. Um diese Mängel zu be- 
seitigen, ist es nötig, die Papierbahn 
vor dem Schneiden in die zum Spinnen 
nötigen Papierstreifen auf Anfeucht- 
vorrichtungen mit der für das Spinnen 
nötigen Feuchtigkeit zu versehen, da- 
mit die Feuchtigkeit sich in idas Pa- 
pier einsaugt und beim Spinnen hicht 
abgeschleudert werden kann. Gemäß 
dem der Firma Julius Glatz in 
Neidenfels (Bayern, Pfalz) durch das D.R.P. 294792 
Kl. 76c vom 8. ı. 1916 geschützten Verfahren zur 
Herstellung von Papiergarn aus Papierbahnen wird 
einer Spinnmaschine beliebiger Bauart eine Papier- 
streifen-Schneidemaschine vorgebaut, welche die ge- 
feuchtete Papierbahn in schmale Bänder schneidet 
und die mit gleicher Geschwindigkeit arbeitet wie 
die Lieferwalzen für die Spindeln, so daß die ge- 
schnittenen Papierbänder sofort einzeln oder zusam- 
men den einzelnen Spindeln zum Drellieren zugeführt 
werden. Zur Ausführung des Verfahrens dient eine 
Einrichtung, die Fig. 6 in Seitenansicht und Fig. 7 
in Draufsicht zeigt. a) bezeichnet die vorgefeuchtete 
Papierrolle, b) eine Führungswalze, c) die Schneid- 
einrichtung, welche die Papierbahn in schmale Bänder 
schneidet, die durch das Abzugwalzenpaar d gelcitet 
werden. e) bezeichnet ein Gitterwerk für die getrennte 
Führung der einzelnen Bänder, f) die Lieferwalzen der 
Spinnmaschine g. Die Abzugwalzen laufen mit glei- 
cher Geschwindigkeit wie die Lieferwalzen f. Der Vor- 
teil der unmittelbaren Verbindung der Spinnmaschine 
mit der Streifenschneidmaschine ist hauptsächlich der, 
daß man die Papierstreifen nicht erst aufzurollen 
braucht, was um so schwieriger ist, je schmaler die 
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Papierstreifen zu schneiden waren und je mehr das 
aufzurollende Papier vorgefeuchtet war. Möglichst 
starke Vorfeuchtung und möglichst schmale Streifen 
sind aber Vorbedingung zur Herstellung feiner Papier- 
garne. Gemäß der beschriebenen Erfindung kann 
man die fertigen Papierrollen durch einfaches Um- 
rollen beliebig stark feuchten und die Feuchtung auf 
die großen Rollen lange Zeit wirken lassen. Im Augen- 
blick des Spinnens werden die Streifen geschnitten, 
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und zwar in einem Arbeitsgange, weil das nachherige 
Aufrollen fortfällt. l 

Gegenstand des Alfred Leinveber in Chem- 
nitz erteilten D. R.P. 295040 KI. 76c vom 1. 4. 1916 
ist das Verfahren, aus zwei auf dieselbe Tellerspindel 
aufgebrachten, in Telegraphenrollen aufgewickelten Pa- 
pierstreifen dadurch gleichzeitig zwei Papiergarnfäden 
herzustellen, daß der eine Streifen nach unten, der 
andere nach oben abgezogen wird, wobei jeder durch 
die Spindeldrehung den erforderlichen Drall erhält, 
worauf die Fäden, gegebenenfalls nach einer im üb- 


rigen bekannten weiteren Bearbeitung, auf Kreuzspulen 
oder in Kotzerform aufgewickelt werden. Die Erfin- 
dung erstreckt sich auch auf die Erweiterung des Ver- 
fahrens, daß nicht nur zwei, sondern mehr Telegraphen- 
rollen auf einen Spinnteller aufgebracht werden, von 
denen ein oder mehrere Streifen nach oben und ein 
oder mehrere Streifen nach unten abgezogen werden, 
so daß von derselben Teit spindel auch gleichzeitig 
Papiergarne verschiedener Art gesponnen werden kön- 
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nen. Die beiden auf vorgenannte Art erhaltenen Fä- 
den können auch durch Umführung miteinander ver- 
einigt und gedoppelt ohne Zwirnung auf dieselbe Spule 
aufgewickelt werden. Ein Ausführungsbeispiel einer 
das doppelte Spinnen zulassenden Spindel ist in Fig. 8 
dargestellt. Die zum Antrieb mit Wirtel ı versehene 
Spindel ist eingerichtet zur Aufnahme mehrerer, hier 
zweier ‘Telegraphenrollen 2 und 3, deren obere 2 
durch die im oberen Steg 4 angeordnete Rundungs- 
öffnung abgezogen wird, während die Abführung des 
Streifens von der unteren Rolle 3 durch die hohle 
Spindelachse und die unten angebrachte Rundungs- 
öffnung 5 hindurch erfolgt. Das Verfahren bietet den 
Vorteil, daß die Leistungen der Spindeln im allge- 
meinen verdoppelt und daß die pro Faden ın Be- 
wegung zu haltenden Massen nahezu auf die Hälfte 
herabgezogen werden. 


Daß Papiergarne auch in der Bekleidungs- 
industrie dich immer mehr einführen, geht auch 
aus den Titeln zweier Gebrauchsmuster der Klasse 3 b 
hervor, die im Reichsanzeiger vom 30. Io. 16 ver- 
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öffentlicht sind. Es sind Nr. 654319, Georg E. 
Wiede, Chemnitz, Handschuh aus Papiergarn, und 
Nr. 654538, Wilhelm Langenbruch, Barmen, 
Kleidereinlage (Wattierleinen) aus Papiergarn. Weitere 
Gebrauchsmuster wurden aus der Klasse 76c veröffent- 
licht, Nr. 654981, Fa. Ferd. Emil Jagenberg, 
Düsseldorf, Lagervorrichtung für abzurollende schmale 
Papierstreifen, und Nr. 655108, Max Süß, Cran- 
zahl (Sa.), Auslaufstutzen für Spindeln zur Herstellung 
von Papiergarn (Reichsanzeiger vom 13. 11. 16). 


Eine sehr lesenswerte Arbeit über Papiergarne und 
Papiergewebe veröffentlichte E. Gräbner in der Leip- 
ziger Monatsschrift für Textilindustrie vom 15. 7. 16, 
S. 118—122. Welche Gesichtspunkte für die Herstel. 
lung von Papieren für die verschiedenen Papiergewebe 
zu beachten sind, besprach R. E. in der Zeitschrift für 
die gesamte Textilindustrie vom 25. 10. 16, S. 532/3 
und 537/8. Endlich findet sich im „Konfektionär“ vom 
12. 11. 16 unter der Überschrift „Der Siegeszug der 
Papiergarne“ eine Aufzählung der Firmen, welche Pa- l 
piergarne herstellen. (m) , 


Ueber Papier- und Zellstofimassen. | 


Von Dr. Halle. 


(Fortsetzung von S. 273.) 


Britische Patente: 


i Name Patent Inhalt 


260/1855 |Wurzeln der Asphodelospflanze 
oder die Rückstände der De- 
stillation dieser Wurzeln wer- 
den z. Verarbeitung a. Papier- 
maché gewaschen, geschnit- 
ten. zerquetscht od, geraspelt. 
durch hydraulischen Druck von 
Wasser befreit, mit kaltem 
Wasser gewaschen und bei ge- 
linder Wärme mit Alkali be- 
handelt, bis die Fasern sich 
leicht voneinander trennen. 
Dann wird gebleicht und in 
üblicherWeise weiterbehardelt. 


276/1855 !Faseriges Material f. Papier- 
maché besteht aus fein ge- 
mahlenem Leder, das in Wasser 
gewaschen, mit Alkalien und 
Säuren gebleicht, gewaschen, 
gefärbt, wieder gewaschen und 
gesiebt wird. 


1397/1855 |Stoff f. Papiermache besteht 
aus Teilen von Bananen, Aloe 
und ähnlichen Pflanzen, bei 
denen die Faser nicht von den 
anderen Pflanzenteilen getrennt 
wird. Man zerschneidet oder 
quetscht zwischen Rollen und 

| danach Steinen, die nicht ge- 
rieft sind, mahlt dann unter 
Zuströmen von Wasser und 
Chemikalien, läßt auf Siebe ab, 
preßt und trocknet. 


1445/1855 |Papiermache wird dadurch 
in nicht ebenen Flächen be- 
druckt, daß das aufzubringende 
Muster in das Innere einer Form 
geätzt, mit Farbe überzogen 
und die Form dann mit Papier- 
machemasse gefüllt wird. 


1510/1855 |Gebrauchte Gerberlohe wird 
zwischen Walzen vorgebrochen, 
mittels einer gegen eine Fläche 
einstellbaren Walze gemahlen 
und dient ungesiebt zur Her- 
stellung von Papiermaché. 

\ 


74\H. V.P. de la Ber. 
toche 


75H. Trappes 


76 F. Burke 


771. J. Silbermann 


78|]. und T. Horton 


82\H.J. vandenHout 


«| Name | Patent Inhalt 


79/R. u. J.C. Martin 


1624/1855 |Fichten- oder anderes Holz wird 
zur Verarbeitung auf Papier- 
mache zersägt oder geraspelt, 
mit Chlorkalk, Soda und Oel 
gekocht, durch Säure weich 
gemacht u. zu Brei geschlagen. 


2733/1855 [Stengel und Blatter von Iris 
pseudacorus (Wasserschwert- 
lilie), Arctium bardana (filzige 
Klette), Tussilago farfara (Huf- 
lattich, Rübe oder Mangold, 
auf  Faserbrei verarbeitet, 
werden mit Brei aus Lumpen, 
Stroh oder Binsen gemischt. 

; Die Pflanzen werden zunächst 
zur Entfernung von Feuchtig- 
keitzwischen Rollen gequetscht, 
daun mit Wasser und Aetzalkali 
oder Kalk gekocht, abgekühlt; 
durch einen Handkamm, eine 
Hechel- oder Schwingmaschine 
werden die Fasern abgetrennt, 
gebleicht und gemahlen. 


Abfälle vom Zurichten von Häu- 
ten oder Leder werden gewa- 
schen, zerkleinert und mit Brei 
aus Lumpen oder Tauwerk ` ge- 
mischt, 


Lederabfalle werden in Wasser 
geweicht, mit Walkerde in einer 
Waschmaschine behandelt, bis 
sie weich sind, gemahlen und 
mit Brei aus Lumpen, Tauwerk, 
Faser- oder Gespinststoffen 

| gemischt. 

2442/1856 |Die faserigen Teile von der Ver- 
arbeitung von Rüben auf Zuk- 
| 


80|W. G, Plunkett 
u. J. Bower 


81|H.J. van denHout 
u. E. Brown 


154/1856 


1278/1856 


83|R. H. Collyer 


ker werden in Mischung mit 
anderen Stoffen verwendet. 


84IW. Brindley 2727/1856 


Papiermaché wird als Be- 
! dachungs-, Belags- u. Baustoff 
' verarbeitet, in feuchtem Zu- 
stande gemustert, durch zwi- 
schengelegtes Gewebe ver- 
stärkt, für Belagszwecke wel- 
lig gemacht und eer EN 
durch Leinöl, 


Name 


85IW. Clark 


86|W. S. Mappin 428/1857 


87|F. S. Hemming 803/1857 


88iIL. H. Spooner 1214/1857 


89/H. C. Jennings 1570/1857 


90|R. H. Collyer 1578/1857 


91/;W. G. Plunkett 2069/1857 


92|W. White und J. 
Parlby 


93|]. C. Martin 


Patent | Inhalt 


3074/1856 |Papiermasse wird mit Gela- 


Torf wird zermahlen, 
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tine, Fisch- oder anderem Leim 
getränkt, unter Pressung ge- 
formt und mit Gerbstoffen be- 
handelt. Die noch etwas feuch- 
ten Gegenstände werden in 
erhitzten Formen gepreßt. 


Türen oder Paneele aus Papier- 


maché werden verstärkt durch 
eingelegte gelochte Metallplat- 
ten oder Drahtgazestreifen. 


durch 
Waschen von erdigen Bestand- 
teilen befreit und mit Faser- 
stoffen gemischt. Dazu wird 
ein heißes Gemisch aus Oel, 
Harz, Teer, Kautschuk und 
Guttapercha gesetzt, die Masse 


wird in Formen gepreßt und 


zur Kühlung gestellt. 


Zur Herstellung von Papier- 


mache wird Seegras (Zostera 
maritima) gereinigt, mit Kalk 
oder Soda gekocht, zur Tren- 
nung der Fasern und weiteren 
Behandlung mit Säure behan- 
delt und in üblicher Weise auf 
Stoff verarbeitet. 


Körner und andere feste Stoffe 
aus den Waschwässern von 
Brauereien werden mit Soda, 
Kalk und Wasser erhitzt, ge- 
waschen und getrocknet, zu 
dem Rückstand wird Schwefel- 
säure gesetzt, gebleicht wird 
mit Chlorkalk. 


Mangoldwurzeln u. von Zucker 
befreite Rübenrückstände wer- 


den zur Gerinnung der Eiweiß-, 


Schleim- und Pektinstoffe auf 
212—300° F erhitzt und zur 
Erhöhung der Festigkeit mit 
2—4 Prozent Natriumkarbonat 
oder 1'/:—5 Proz. Schwefel- 
säure versetzt, dann wird ge- 
pülpt und falls nötig gebleicht. 
Stoff aus Baumwolle od.Leinen, 
Sägemehl und geschnittenem 
Stroh oder Heu kann mitver- 
wendet werden. 


DieFasern aus Lavatera arborea, 
ferner aus Hopfen (Humulus 
lupulus) und Klee (Trifolium 
pratense) werden in der Weise 
gewonnen, daß die Pflanzen mit 
Aetzalkali gekocht, gebleicht, 
gewaschen und gemahlen wer- 
den. Die Rinde kann entfernt 
und für sich behandelt werden, 


224/1858 |Zur Herstellung mehrfarbigen 


Papiermaches werden in der 
Form zunächst die gefärbten 
Teile angebracht und dann der 
andere Grund. 


518/1858 |Plastische Mischung, die weich 


holzartig ist und als kerami- 
sches Papiermaché be- 
zeichnet werden kann, wird 
hergestellt aus 24 Teilen Harz, 
Pech, Kanadabalsam, Kopal- 
gummi od. dgl., die gekocht 
und gemischt werden mit 10 T. 
Soda oder Potasche und 24T. 
Leim, die in Stücken unter 
Wasser geschmolzen werden, 
ferner 28 T. trockenen Stoffs, 
der in einer Schlagmaschine 
zerkleinert ist. Dazu kommt 
I T. Bleiazetat in 12 T. trock- 
nenden Oeles; das ganze wird 
3—4 Tage der Luft ausgesetzt, 
bis es genügend plastisch ge- 
worden ist. 


Nr. 23 


94D. Mc Crummen 


95D. 


96/P. R. Hodge 


97C. Martin u. W. 


Pidding 


98R. H. Collyer 


99 Loyer 


I00|A. Eydt 


101W. Ashton 


102D, T. Lee 


Lichtenstadt 


: Name | Patent | Inhalt 


1783/1858 |Zur Verarbeitung auf Papier- 


maché werden Seepflanzen oder 
Heidekraut geschnitten od. ge- 
quetscht, mit kochend. Wasser 
von löslichen Bestandteilen be- 
freit und zur Freilegung der 
Faser mit Aetznatron od. einem 
Gemisch von Soda u. Aetzkalk 
oder auch mit Mineralsäure 
gekocht. 


545/1859 |Pflanzen der Gattung Bambusa, 


z. B. Bambusa arundinacea, 
dienen als Ausgangsstoffe. 


2688/1859 |Hopfenrückstände zusammen m. 


anderen Faserstoffen werden 
mit Dampf unter hohem Druck 
digeriert, die schlammigen und 
schleimigen Stoffe werden ab- 
gepreßt, dann wird mit kaltem 
Wasser behandelt. 


775;1860 |Die Masse wird auf einen ge- 


lochten Metall- oder Draht- 
zylinder oder eine Form ge- 
bracht, welche mit einer Va- 
kuumpumpe oder einer Preß- 
einrichtung versehen sind, so 
daß die Flüssigkeit entfernt 
wird und die Masse fertig für 
die Trockenzylinder ist. Sie 
kann auf dem Zylinder in Strei- 
fen geteilt und zu Schnuren 
versponnen oder verfluchten 
werden, auch kann sie geleimt 
od. mit flüssigem Kautschuk 
vereinigt werden. Durch Zusatz 
tierischer oder pflanzl. Fasern, 
von Sägemehl, Leim, Harz, 
Kautschuk, Kalk, Fetten oder 
Farbstoffen kann die Mischung 
hart, elastisch od. unentflamm- 
bar gemacht werden. 


804/1860 |Strohstoff wird durch Behandeln 


112/1861 


217/1861 


mit überhitztem Dampf, alka- 
lischen Lösungen, Chlorwasser 
oder -gas unter Rühren von 
Kieselsäure, Harz uud Leim 
befreit, mit heißem Wasser 
gewaschen, danach mit ver- 
dünnter Salz- od. Salpetersäure 
und wieder mit Chlor unter Mit- 
benutzung überhitzten Dampfes 
behandelt und dann unter Ein- 
leiten von Dampf unter Walzen 
gemahlen. 


Holzspähne, Lohe, Rinde oder 
Wurzeln werden mit Aetzal- 
kali gekocht, durch Behandeln 
mit Luft und tägliches Wässern 
fermentiert und auf Zerkleine- 
rungsvorrichtungen mit recht- 
winklig zueinander stehenden 
Erhöhungen oder Messern zer- 
kleinert. 


Holz wird zwischen wagerech- 

ten Mahlsteinen unter Wasser- 
zufluß gemahlen, auf grobem 
Leinen oderDrahtnetz abtropfen 
gelassen, wieder gemahlen, wie 
Töpferton geknetet, in Formen 
aus Ton oder Gips gepreßt 
und bei gewöhnlicher Tempe- 
ratur unter Bedeckung ge- 
trocknet. 


1998/1862 Zur Herstellung gewisser Teile 


2179/1862 


an Spinn- od. Flechtmaschinen 
wird Papierbrei mit Graphit 
und Gummi oder Speckstein 
oder franz. Kreide statt des 
Graphits gemischt. 


Papiermachéoberflachen werden 
verziert durch Aufkleben von 
Furnieren aus Papiermaché, die 
dann poliert werden, 
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2372/1862 |Seegras oder andere Wasser- 
pflanzen werden durchNaphtha, 
Weingeist und Chlor oder 
andere Mittel gebleicht und 
dann auf Brei verarbeitet. Es 
kann auch zuerst auf Brei ver- 
arbeitet und dann gebleicht 


1034. Harben 


gras werden zum Bleichen nur 
mit Sonne oder Luft behandelt. 


2645/1862 |Papiermaché für Bilderrahmen, 
Röhren oder künstliche Schie- 
fertafeln wird hergestellt aus 
Papierbrei mit Mineralstoff und 
einem löslichen Silikat. 


104iH. Ellis 


105|F. Fenton 90/1863 |Ausgebrauchte Gerberlohe, Rin- 

de von Eichen, Erlen, Ulmen, 

Linden, Weiden oder Pappeln 

wird gewaschen und gemahlen. 

106|W. E, Gedge 1163/1863 |Brei für Papiermaché wird her- 

gestellt aus Lauch, Kohl, 

Aepfeln, Spargel, Blättern, 

Stengeln oder Schalen von Erb- 

sen und Bohnen, Kartoffeln, 

Runkelrüben, Knoblauch, Ge- 

treidekleie, Kirschen, grünen 

oder getrockneten Sprossen von 

Wein, Weinranken, gelben 

Wasserlilien, Tagblumen (He- 

merocallis), Stroh, Heu, Farn- 

kraut, Pappeln, Ulmen und an- 

deren Bäumen, altem Seilwerk 

und Geweben, alten Teppich- 

besen, Weidenruten, gemahle- 

nenLumpen, Artischocken,Blät- 

tern und Stengeln von Gräsern, 

Dung, Mais, Disteln und Binsen. 

Die Ueberführung in Brei er- 

folgt nach üblichem Verfahren, 

dann wird gebleicht, gewa- 

schen und u. U. noch gesäuert, 

Lumpen werden durch Mahlen 

mit Säure in Brei verwandelt. 

Wird Holz verwendet, so wird 

es vor dem Stampfen in Spähne 

verwandelt, zu dem Brei werden 

Kartoffeln, Kohl oder Lauch 

gesetzt. Bei Artischocken, Heu, 

Dung und anderen wird weißer 

Kalk dem Brei vor dem Bleichen 
zugesetzt. 


107|A. L. Le Harivel 23/1864 |Holz, Stroh, Heu, Esparto usw. 
| i werden in Brei übergeführt, 
der seiner Fasernlänge nach 

getrennt wird. 


108|T. Drew 1335/1864 |Wollgräser und Torfmoos wer- 
den mit Wasser oder Alkali 
gekocht und für sich oder mit 
anderen üblichen Stoffen zu 


Brei verarbeitet. 


109;H. Hathaway und 
W. Todd 


2106/1864 |Ausgebrauchte Gerberlohe wird 
mit Wasser oder Alkali maze- 
riert, der Brei wird gewaschen, 


filtriert und nötigenfalls ge- 
bleicht. 


II01A.H.A.Durantu| 2680/1864 |Zur Herstellung von Paneelen 
W. H. P, Gore wird Werg, Hanf oder andere 
Faser in eine Klebmischung 
getaucht und Papiermaché ein- 

verleibt. 


IJ. B. Wood 197/1865 Büffel- und andere ungegerbte 
l Häute werden in angesäuertem 
Wasser mazeriert, auf der 
Lumpenmaschine oder dergl. 
gerissen und mit Baumwolle, 
Baumwollabfällen,Leinen,Tier- 
haaren und anderen Stoffen 
wie Papierbrei verarbeitet. 


werden. Manche Sorten See- 
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LIZiIE, H.C. Monckton 


113)G. A. Ermen 


114|W, Gibson 


115/8. J. Cox und W. 
Loach 


116|H. Wurtz 


2171/1865 |Spitzen oder anderer Abfall von 


Stengeln oder Stroh von Wei- 
zen, Gerste, Hafer, Roggen 
und Gräsern werden durch 
Kochen mit Alkalien unter 
Druck oder auf andere Weise 
zu Brei verarbeitet und mit 
Brei aus gereinigten und ge- 
mahlenen Blättern, Hanfab- 
fällen, Holzfasern usw. ver- 
mahlen. Nach Zusatz von 
Lacken oder Gummen oder 
Lösungen davon werden die 
warmen Mischungen in Formen 
gepreßt, 


2882/1865 |Stroh, getrocknete Gräser, See- 


gras u. a. m. werden geschnit- 
ten, in Salzsäure getaucht, 
durch Pressen von Säure be- 
freit, mit Kalkwasser behandelt, 
mit Aetznatron gekocht und 
mit Chlorkalk gebleicht. Dann 
wird durch allmählichen Zu- 
satz von Schwefelsäure neu- 
tralisiert, Gips zur Verbesserung 
der Farbe und Weichheit zu- 
gesetzt und geformt. 


2891/1865 |Zum Wasser- und Feuersicher- 


machen wird Gelatine oder 
anderer tierischer Leim, Albu- 
min, Kleber, Ton und Zink- 
oxyd mit oder ohne Farbstoff 
zugesetzt, dann wird getrock- 
net und mit Gerbmitteln be- 
handelt. Schließlich wird zwi- 
schen Kalandern poliert. 


3014/1865 |Die Oberfläche von Papier- 


machegegenständen wird durch 
eine Mischung von Natrium- 
silikat und Leinöl gehärtet. 


3325/1865 |Wäßrige Lösungen von Leim 


oder Gelatine werden mit 
Chromsäure erhitzt, gelatinieren 
gelassen und zur Erzielung von 
Gewicht und Härte mit Sand, 
Ton, Schmirgel, Glas, rotem 
Eisenoxyd oder Tripolipulver 
versetzt, oder zur Erzielung 
von Festigkeit und Zähigkeit 
mit zerkleinerter Baumwolle 
oder Haaren oder gesponnenem 
Glas oder Asbest gemischt. Zur 
Vermeidung des Brüchigwer- 
dens wird mit Glyzerin einge- 
rieben. Fettige oder harzige 
Stoffe werden vor dem Zu- 
setzen mit verdünntem Alkohol 
befeuchtet. Alkoholische Lö- 
sungen von Rizinusöl, Schel- 
lack, Mastixgummi oder gelbem 
Gummigutt können zugesetzt 
werden. Erweichen durch Hitze 
oder Dampf. Die Produkte 
dienen zur Herstellung von 
Knöpfen, Billardbällen, Tür- 
knöpfen, Papiermessern, Feder- 
messergriffen, Federhaltern, 
Federkästen, Linealen, mathe- 
matischen Instrumenten, Teilen 
von Musikinstrumenten, Spiel- 
zeug, Kämmen, Pulverhörnern, 
Kleiderreifen, Schirmstöcken, 
Möbelfurnieren, Peitschen- 
stöcken, Laternenteilen, Lam- 
pen- und Gasschirmen, Reflek- 
toren, Feuerschirmen, Bilder- 
rahmen, Behältern für Oel- und 
andere Lanıpen, zum Ausfüllen 
und Auskleiden von Behältern 
für Petroleum, Terpentin, Al- 
kohol, Oele, Schmalz u. a., zum 
Ueberziehen poröser Stoffe, von 
Fasern aller Art, Geweben, 


Patent 
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von Stuhlsitzen und Körben, 
zum Steifen von Fasern für 
Bürsten und Pinsel, zum Was- 
serdichtmachen von Papier. 
Leder, Geweben usw., in Ver- 
bindung mit Glyzerin zum 
Ueberziehen von Leder, Kanvas 
und Seide für Herstellung gas- 
dichter Röhren, für Farbrollen 
für Druck, für Dichtungsringe 
an Schmierlagern. Zur Her- 
stellung kleiner Artikel wird 
der Brei zu einem langen Zy- 
linder geformt, in Gewebe- 
papier geschlagen und in ein 
elastisches Netz gebracht, da- 
mit er beim Trocknen seine 
Form behält. Der Sack kann 
unelastisch und mit Gewichten 
beschwert sein. Von dem so 
gebildeten Zylinder werden die 
Artikel gedreht. Größere Stücke 
werden durch Vereinigung meh- 
rerer Lagen aufgebaut, die ge- 
trocknet durch Blätter aus 
Drahtgaze zusammengepreßt 
werden, 


117|H, D. Plimsoll 115/1866 |Zur Verzierung von Papiermaché- 
artikeln wird titanhaltiger 
Eisensand auf die mit Leim 
versehenen Gegenstände auf- 
gebracht oder eingearbeitet. 


118/B. C. Tilghman 385/1867 |Flachs, Hanf, Esparto- oder 
anderes Gras, Stroh, Holz und 
andere pflanzliche Stoffe wer- 
den mit wäßriger schwefliger 
Säure mit oder ohne Zusatz 
von Sulfiten, u. U. unter Druck 
gekocht, bis die Interzellular- 
substanz gelöst ist, dann wird 
gewaschen und abwechselnd in 
Seifenwasser, heißem, verdünn- 
tem Alkaliundwäßrigerschwef- 


Eisen oder Stahl, zum Weben 


liger Säure gekocht. ‘ 

119/J. Storey, W. 979/1867 ‚Die Oberfläche wird verziert 
Bickerdike und durch Aufbringen von Anilin- 

V. Wilson und anderen Farbstoffen in Al- 


kohol oder anderen Lösungs- 
mitteln, so daß eine brcnzige 
Schicht Farbstoff zurückbleibt. 
Schellack in der Schicht macht 
sie dauerhafter. 


120|F. Vita 3520/1867 |Die Rinde des Maulbeerbaums 
wird in Kaltem oder heißem 
Wasser oder mit Dampf ma- 
zeriert oder in anderer Weise 
mit oder ohne Chemikalien be- 
handelt, bis das faserige Ma- 
terial von den anderen Stoffen 
befreit ist. 


121E. Richardson 2674/1868 |Hopfenrückstände werden zu 
Brei oder einer weichen Masse 
unter Zusatz von Klebstoffen 
und Chemikalien, wie Alaun 
oder Kaliumbichromat, verar- 
beitet, Papier oder Papier- und 
andere Fasern können zuge- 
setzt werden. Die gepreßten 
Gegenstände werden an der 
Oberfläche mit feineren Stoffen, 
wie Papierbrei oder gemah- 
lenen Hopfenrückständen über- 
zogen 


122|J. B. Gridley 980/1869 |Die Stengel von Hibiscus escu- 
lentus werden getrocknet, durch 
Dreschen von Blättern und 
Früchten befreit, gebrochen, 
gekocht und wie Lumpen wei- 
terbehandelt. 


123/E. D. Murfey 1401/1870 


124,A, H. Thurgar u.| 3385/1870 
C. H. Capon 


125/F.W,Coll, H. At-| 1650/1871 
kinson, J. J. Mi- 
chael und T. W. 
Knight 


126|J. J. Monteiro 2195/1871 


127|w. Ahrens 2237/1871 


128A. Hitchcock 405/1872 


129|T, Don und R. A.| 970/1872 
Wright | 


Nr. 23 


Inhalt 


Papier, Lumpen usw. werden in 
Brei verwandelt, geseiht und 
zwischen Scheiben zu voll- 
kommener Härte verdichtet. 
Vorher werden Paraffin, Kaut- 
schuk, Asbest und andere Stoffe 
zugemischt. Die erhaltenen 
Blöcke werden geschnitten, 
gedreht und poliert auf Träger, 
Führungen, Spurlager, Kolben, 
Stopfbüchsen und Packungen 
an Dampf- und anderen Ma- 
schinen verarbeitet, 


Faserige Teile von Cineraria 
maritima (Kreuzkraut), Gna- 
phalium tomentosum (Ruhr- 
kraut) und anderen Pflanzen 
dieser Familie, auch Centaurea 
gymnocarpa werden allein oder 
in Mischung mit Lumpen oder 
Pflanzenstoffen getrocknet, in 
kaltem Wasser geweicht, ge- 
mahlen, gekocht und gebleicht. 


Holz usw. wird in Form von 
Streifen oder Schnitzeln mit 
mehlhaltigen Stoffen zusammen 
unter Druck mit Aetzalkalien 
gekocht. 


Adansoniafaser wird gereinigt, 
zerkleinert, mit Alkalilösung 
behandelt, gebleicht und ge- 
mischt mit Esparto, Stroh und 
anderen Faserstoffen auf Pa- 
piermaché verarbeitet. 


Ein zur Papiermacheherstellung 

dienendes Gemisch aus Kal- 
ziumsulfat und Magnesium- 
hydrat wird aus Magnesium- 
sulfat und: Kalziumhydroxyd 
hergestellt, oder Gemische mit 
Barium- oder Strontiumsalzen 
unter Verwendung dieserHydro- 
oxyde, 


Papierbrei wird durch Eintau- 
chen. in Schwefelsäure oder 
Zinkchloridlösung gelatiniert, 
herausgenommen und mit einem 
Mineralstoff, wie Graphit, be- 
handelt oder mit Blattmetall 
bedeckt. Danach wird in Was- 
ser gewaschen und in Oefen 
oder durch erhitzte Walzen ge- 
trocknet, 


Faserige, holzige oder Gewebe- 

stoffe werden in Form von 
Bändern, Streifen oder Brei so 
behandelt, daß die Zellulose 
sich ganz oder teilweise löst 
und der Stoff leimig, zähe und 
wasserdicht wird und sich auf 
verschiedene Artikel verarbei- 
ten läßt. Die Behandlung ge- 
schieht mit ammoniakalischer 
Kupferlösung, Schwefelsäure 
oder Aetzalkalien. Aus der 
Masse können u, a. Röhren, 
Firmenschilder und Namen für 
Inschriften, Tauwerk, Oeltuch, 
wasserdichte Ueberziige und 
nicht leitende Ueberzüge für 
Dampfkessel, Bäder und Küh- 
ler gefertigt werden, 


130|R. Irvine und J.| 1604/1872 |Südamerikanisches Spartinagras 


Mackintosh 


wird in offenen oder geschlos- 
senen Behältern mit Aetznatron 
gekocht, gemahlen und weiter- 
verarbeitet. 


(Schluß folgt.) 
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Cabellariicte Ueberlidıt über die Heritellung von Lack. und Farbenbeizen. 


Nach der Patentliteratur von Dr. M. Schall in Berlin-Grunewald. 


Namen des - 
Patentinhabers 


Theo. Roe- 


nelt 


Jos. 


Kd. E. Ling, Cum- 
berland 


E. Tessen, Ro- 


stock 


R. W. Pfaffle u. 
G. North, San 
Franzisko 


Adalbert Ernst 


Philip J. Hoppe in 
Everelt (Massa- 
chusetts) . 


Martin C. Olsonin 
Chicago 


Fr. Priestman in 
Burlington (Jowa) 


Hugo Mock in 
St. Paul (Minne- 
sota) 


Oliver P. Cother- 
maninMifflinburg 
(Pennsylvania) 


James E. Miller 


Charles L. Beck in 
Towanda (Penn- 
sylvania) 


Thomas M. Stack 


‘ wu. Walter R. Peck | 


“ in New -Uilford 
(Connectient) 


Charles L. Beck in 
Rebersburg V 
(Pennsylvania) 


Gustavus Micha- 
elis in Albany 
(New-Y ork) 


August Neidhardt 
in Albany (New- 
York) 


Patent Nr. 


Franz. Patent 
Nr, 434301 


Amerik. Patent 
Nr, 507 586 


Amerik. Patent 
Nr. 521834 


(s. auch brit. Pat. 


Nr. 17 544 
v. J. 1894) 


Amerik. Patent 
Nr, 533 666 


Amerik. Patent 
Nr. 576957 


Amerik, Patent 
Nr. 683 177 


Amerik. Patent 
Nr. 684710 


Amerik. Patent 
Nr. 705139 


Amerik. Patent 
Nr. 716567 


Amerik. Patent 
Nr. 721150 


Amerik. Patent 
Nr. 725002 


Amerik. Patent 
Nr. 743 427 


Amerik. Patent 
Nr. 747898 


Amerik. Patent 
Nr. 781 178 


Amerik. Patent 
Nr. 812582 


Amerik, Patent 
Nr. 816359 


Kurze Angabe des 
Kennzeichens 


Zur Entfernung von Emaille 
erhitzt man die betr. Gegen- 
stände mit Kaliumcyanur, 


Das Beizmittel besteht aus 
einem Gemisch von Aetzna- 
tron, Kalk und Glyzerin. 


Die Mischung besteht aus 
8Proz.Oel-Kalkseife, 16 Proz, 
Karragenschleim, 34 Proz. 
Kreide und 42 Proz. Alkali- 
lauge. 


Die Beizmasse besteht aus 
einer Emulsion von Irisch- 
Moos, Aethylalkohol, Kali- u. 
Natronhydrat, einem schwer- 
flüchtigen Oel und Wasser. 


Die Masse besteht aus Seife 
od. Bildungsgemischen, Fett, 
Ammoniumchlorid, Ammo- 
niak, Lauge, Alaun, Wasch- 
soda, Stärke u. einer Säure 
oder einem Stoff, derimstande 
ist, die ätzende Wirkung der 
Lauge od. dgl. zu vermindern. 


Luftgelöschter Kalk, Soda, 
Wasser u. Paraffinöl werden 
miteinander gemischt, 


Zum Entfernen von Tinte dient 
ein Gemisch von pulverisier- 
tem Bimstein u. Eiweiß, dem 
event. gekochter Leim und 
Zucker zugesetzt sein können. 


Die Beize besteht aus einem 
Gemisch von Soda, Fuselöl, 
Zeresin und einer wässrigen 
Ammoniaklösung. 


Als Tintenentfernungsmittel 
dient ein Gemisch von Soda, 
Natriumhypochlorid, Magne- 
siumkarbonat und Wasser. 


Die Farbbeize besteht aus Kuh- 
dung, Pferdemist Hühnermist, 
menschlichen Fäces, Kalk, 
konzentrierterLauge,Roggen- 
mehlpaste und Wasser. 


Als Lackbeize dient ein Ge- 
misch von 3 Teilen Alkohol, 
2 Teilen Amylazetat, I Teil 
Azeton und | Teil Butter- 
saureester. 


Kalk, Natronkarbonat u. Koch- 
salz werden miteinander ver- 
mischt. 


DieBeize wird hergestellt durch 
Mischen von Amylazetat mit 
Alkohol, Benzol, Azeton und 
Benzin. 


Als Farbbeize dient ein Ge- 
misch von Karbolsäure und 
Zitronellaöl im Verhältn’'s von 
2:1. 


Die Farbbeizenmischung be- 
steht aus einem 97° Alkohol 
und einer wasser- und alko- 
hollöslichen, darin in der 
Hitze aufgelösten Seife. 


70 Teile Kunsttischlerleim, 
10 Teile Talg, 20 Teile Stärke 
werden warm miteinander ge- 
mischt. 


(Schluß.) 


Namen des 
Patentinhabers 


Gustavus Micha- 
elis in Albany 
(New-Yo:k) 


Peter T. Austen 
in New-York, 


John F. Dickson 
in Binghamton 
(New-York) 


FrancisJ.Govers 
in Owego (New- 
York) 


Derselbe 


WalterS.Hanna 
& Josef.Dr. Bry- 
ant in Columbus 
(Ohio). 


Maxim. Toch in 
New-York. 


SamuelP.Sadtler 
in Germantown 
(Pensylvania) 


John F. Dickson 
in Binghamton 
(New-York) 


Carleton Ellis in 


Larchmont (New- 
York) 


William H. Allen 
& W. J. Weaver 
in Detroit ( Michi- 
gan) 

Carleton Ellis in 
Larchmont (New- 
York) 


Carleton Ellisin 
Larchmont (New- 
York) 

Chadelvid Che- 
micalCompany 
in New-York. 


Albert R. Mayer 
in New-York 


LeigthonKramer 
in Philadelphia 
(Pennsylvania) 


| Patent Nr. 


Amerik. Patent 
Nr, 823 801 


Amerik. Patent 
Nr. 846080 


Amerik. Patent 
Nr. 853 685 


Amerik. Patent 
Nr. 868 920 


Amerik. Patent 
Nr. 869176 


Amerik. Patent 
Nr. 870508 


Amerik. Patent 
Nr. 871 195 


Amerik. Patent 
Nr. 871 525 


Amerik, Patent 
Nr. 871790 


Amerik. Patent 
Nr. 875416 


Amerik. Patent 
Nr. 876251 


Amerik. Patent 
Nr. 876 303 


Amerik, Patent 
Nr. 876 532 


Amerik. Patent 
Nr. 878 240 


Amerik, Patent 
Nr. 878 817 


$ 
Amerik. Patent 
Nr. 882 947 


Kurze Angabe des 
Kennzeichens 


Die Farbbeize besteht aus 
3 Proz. Handelspetroleum, 
.62 Proz. Benzol, 35 Proz. 
Methylalkohol, die heiß mit- 
einander gemischt‘ werden. 


Man stellt eine Emulsion her 
aus einer Anzahl flüssiger 
Lösemittel verschiedenen 
chemischen Charakters, die 
unversninderte Lösekraft in 
einem wässrigen Uebertra- 
gungsmittel haben. 


Die Zusammensetzung der 
Beize ist folgende: 8 Gallo- 
nen Azeton, 2 Gallonen 90 
Proz. Benzol, 2 Gallonen 
Handelstoluol, 1 Gallone 
Essigsäure, 1 Gallone 67 Proz. 
Benzin, 2 Pfund Paraffin und 
2 Pfund Wallrat. 


Ein Phenol wird mit einem 
niederen Alkohol und mit 
einem aromatischen Kohlen- 
wasserstoff gemischt, mittels 
eines geringen Ueberschusses 
an Essigsäure, darin Kasein 
gelöst. 


An Stelle der Essigsäure nach 
vorstehendem Verfahren 
können auch andere Fett- 
säuren Verwendung finden. 


Die Beize besteht aus einem 
Gemisch von Fett, Salpeter- 
säure, Harzöl, Benzol und 
Alkohol. 


Die Beize enthält eine Lösung 
von Naphthalin in Amylazetat, 
Amylalkohol, rohen Methyl- 
alkohol und Terpentinöl. 


Man stellt eine Mischung von 
Azeton, Benzol, Toluol und 
Alkohol her, 


Azeton, Benzol, Toluol und 
pulverisierter Alaun werden 
miteinander gemischt. 


Es wird eine Emulsion aus 
einer Zelluloselösung und 
einem flüchtigen organischen 
Lösungsmittel hergestellt. 


Die Beize besteht aus einem 
Keton, Benzol, einer kristal- 
linischen Fettsäure und darin 
gelöster Vaseline. 


Man mischt 85 Gallonen 
denaturierten Methylalkohol, 
14 Gallonen Azeton, | Gal- 
lone Amylazetat mit 10 Pfd. 
Japanwachs und 5 Pfund 
Ceresin. 


Die Mischung besteht aus 
Antimonylchorid, Benzol und 
Holzgeist. 


I Teil Benzol, 2 Teile Azeton 
werden mit Knochen-, Holz- 
‚und Kartoffelmehl impräg- 
niert. 

3 Teile einer Lösung vom 
Salpetrigsäurester in Alkohol 
u.l Teil Wasserstoffsuperoxyd 
event. vermischt. 

Eine Fettsäure und ein fettes 
Oel werden in einem Lösungs- 
gemisch von Alkohol, Benzol 
und Azeton gelöst. 
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Francis J.Govers 
in Owego (New- 
York). 


William Stuhl- 
miller in Man- 
hatten (New- 
York) 


WilgonCompany 
in New-York. 


George H. Hull 
in Cranston (Rho- 
de Island) 


Chadeloid Che- 
micalCompany 
in New-York. 


Albert J.Hoover 
in Columbus(Ohio) 


Chadeloid Che- 
micalCompany 
in New-York, 


- Dieselbe 


Leo Ornstein in 


Brooklyn (New- 
York) 

Robert G. Ste- 
warti.Newburgh 
(New-York) 

Mayer Daxe in 
New-York. 


Peter J. Geller in 
Detroit(Michigan) 


Chadeloid Che- 
micalCompany 
in New-York, 


Dieselbe 


Jawes S. Patty 
i. Chicago(Illinois) 


Chadeloid Che- 
micalCompany 
in New-York 
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Amerik, Patent 
Nr. 885 151 


Amerik. Patent 
Nr. 885 396 


Amerik, Patent 
Nr. 890 479 


Amerik. Patent 
Nr. 897 862 


Amerik. Patent 
Nr. 901 895 


Amerik, Patent 
Nr, 902 404 


Amerik, Patent 
Nr. 904 250 


Amerik, Patent 
Nr. 910049 


Amerik. Patent 
Nr. 931 335 


Amerik. Patent 
Nr. 931519 


Amerik. Patent 
Nr. 948814 


Amerik. Patent 
Nr. 951 369 


Amerik. Patent 
Nr. 956 320 


Amerik. Patent 
Nr. 979136 


Amerik. Patent 
Nr. 982524 


Amerik. Patent 
Nr. 983884 


Die Beize besteht aus einem 
Phenolester, einem Mineral- 
salz, einem flüchtigen Lös- 
ungsmittel, einem Proteid 
und Wachs. 


Zu einem in Benzol gelösten 
Fischöl setzt man geschmol- 
zenes Paraffin und danach 
Alkohol. Dem dünnen 
Flüssigkeitsgemisch setztman 
dann Pfefferminz und Essig- 
säure hinzu, 


Benzol, Phenol und Wachs 
werden miteinander gemischt. 
Als Farbbeize dient eine 


Mischung aus 1 Pfd. Cyan- 
kali, 2 Pfd. Oxalsäure, 3 Pfd. 
Kalziumkarbonat, 1 Quart 
Holzgeist, 3 Quart. destill. 
Wasser, 1 Unze Sassafrasöl. 


16 Teile Propylalkohol, 3 Teile 
Aetylalkohol, 1 Teil Benzol 
und 1 Teil festmachende 
Stoffe, z.B. Stärke, Infusorien- 
erde, Ceresin und Wachs, 
werden miteinander vermischt. 


64 Teile Alkohol, 64 Teile 
Benzol und 2 Teile venetia- 
nisches Terpentinöl werden 
innig vermischt, 


75 Teile Schwefelkohlenstoff, 

25 Teile Benzol und 10 Teile 
Chlorschwefel werden mit- 
einander vermischt. 


Terpentinöl wird mit einem 
harzsauren Metall (z. B. 
Aluminium) versetzt und 
Azeton zugefügt. 


Die Beize besteht aus einer 


Mischungvon 10 Proz. Aether, 
55 Proz. Alkohol, 5 Proz. 
Wollfett und 30 Proz. Anilin. 
200 Teile Essigäther, 30 Teile 
Anilin und | Teil Paraffinöl 
werden miteinander vermischt. 


Man mischt 2 Gallonen Ben- 


zol, 2 Gallonen Alkohol, 
l!/s Gall. Azeton, !/« Pfd. 
Wachs, ‘3/2 Pint Kerosin, 


!/a—1!/s Pfd. gelb. Petroleum 
miteinander. 


Es wird eine Emulsion von 
Wachs mit Alkohol und 
Benzol hergestellt, der Ani- 


linöl zugesetzt ist, um das 
Wachs in Suspension zu 
halten. 


10 Gallonen Methylazetat, 10 
Gallonen Azeton, 10 Gall. 
Benzol, 7 Pfd. Ceresin und 
15 Pfd. Korkstaub werden 
miteinander vermischt, 


45 Gall. Methylazetat, 15 Gall. 
Monochlormetylazetat 30Gall, 
Benzol, 20 Gall. Benzin, 5 
Gall. Terpentin, 100 Pfd. 
Magnesiumkarbonat und 15 
Pfd. Wachs werden emulgiert. 


Man mischt Alkoliphenolat 
mit Alkohol und wässrigem 
Ammoniak. 


Man erhält eine nicht ent- 
fiammbare Farbenbeize durch 
Mischen von Aetylalkohol, 
Methylalkohol, Tetrachlor- 
kohlenstoff und versteifenden 
Stoffen, wie Ceresin, unter 
Zusatz von Lösungsmitteln. 
wie Terpentinöl, Holzteerde- 
stillaten etc., Natriumphe- 
naten und -Benzoaten. 


Nr. 23 


Namen des 
Patentinhabers 


Patent Nr. 


Kurse Angabe des 
Kennzeichens 


Dieselbe 


Dieselbe 


Dieselbe 


Dieselbe 


Dieselbe 


Dieselbe ` 


Dieselbe 


Francis W. Hig- 
gius in Niagarra 
Fulls (New-York). 


Chadeloid Che- 
micalCompany 
in New-York. 


Dieselbe 


Christian M. Ed- 
ward Schroe- 
der in New-York 


James S. Patty 
inChicago(Jllinois) 


The Ohio Var- 
nish Company 
inCleveland(Ohio) 


Chadeloid Che- 
micalCompany 
in New-York, 


James Nieles in 
San Francisco 
(California) 


Amerik. Patent 
Nr. 985 404 


Amerik. Patent 
Nr. 985 405 


Amerik., Patent 
Nr. 985 406 


Amerik. Patent 
Nr.’985 407 


Amerik. Patent 
Nr. 994 139 


Amerik. Patent 
Nr. 997 910 


Amerik. Patent 
Nr. 1000388 


Amerik. Patent 
Nr, 1013657 


Amerik. Patent 
Nr, 1014211 


Amerik. Patent 
Nr. 1014752 


Amerik, Patent 
Nr. 1016445 


Amerik. Patent 
Nr. 1019829 


Amerik. Patent 
Nr. 1024926 


Amerik. Patent 
Nr. 1027 466 


Amerik. Patent 
Nr, 1034819 


Säureester werden mit Terpen- 
tinöl und Wachs vermischt. 


Die Farbenbeize besteht aus 
einem flüchtigen organischen 
Lösungsmittel und einem 
kristallinischen, dieVerdampf- 
ung verzögernden Stoff, z.B. 
Chlornaphthalin, Kampfer, 
Acetanilid, Amidobenzoe- 
säure u, a. m. 


Holzalkohol wird mit Ammo- 

niakgas- Benzol und Wachs 
zu einer nicht wässrigen 
unentflammbaren Lackbeize 
zusammengemischt. 


Als Farbbeize dient ein Ge- 
misch aus einem flüchtigen 


Lösemittel, . verschiedener 
Wachsarten, kaustischem 
Material und Tetrachlor- 


kohlenstoff. 


75 Teile Buttersäure, 25 Teile 
alkoholische Körper, 25 Teile 
wachslösende aromatische 
Kohlenwasserstoffe und 6 
Teile Wachs. 


Zum Entfernen von Zeichen- 
tinte dient ein Gemisch von 
flüchtigen organischen Kör- 
pern (Benzol, Alkohol), einer 
schwachen Säure (Essigsäure) 
und einem Scheuermaterial 
(Bimsstein). 

Kohlenwasserstoffe (z. B. 
Hexahydrobenzen) werden in 
Lösungsmittel von alkohol. 
Charakter gelöst, Verdick- 
ungsmittel, wie, , Holzmehl, 
Stärke, Infusorienerde, Mag- 
nesia, Seife, Kreide. Wachs- 
arten und ferner Fettsäuren 
und Nitrozellulose zugesetzt. 


Als Abbeizmittel dient eine 
Masse, die erhalten wird durch 
Brennen von scharfen Materi- 
alien und einem Bindemittel 
z. B. Fluor, Kaolin und 
Feldspat, l 


Azeton oder Benzol werden 
mit Wachs oder dgl. ver- 
mischt. 


8 Pfd. Chloralhydrat oder 
dgl. werden mit 4 Unzen 
Ammoniumsulfricinolrat, l 
Gall. Wasser, 2 Pfd. Holz- 
mehl und !/s Pfd. Natrium- 
salicylat vermischt. 


Ein Salz z. B. Calciumacetat 
wird in Wasser gelöst, so daß 
eine gesättigte Lösung enf- 
steht und diese mit Alkohol 
und Benzol versetzt. 


1 Pfd. Palmitinsaure oder 
deren Derivate wird mit !ı 
Pfd. Bleizucker, 1 Pfd. Cal- 
ciumphenat, !s Gallone Aze- 
ton oder Alkohol versetzt v. 
das Ganze gut durchmischt. 


Kaustische Soda od. Pottasche, 
Wasser, Alkohol, Benzol, Kar- 
bolsäure und Wallrat werden 
miteinander vermischt. 


Metylazeton und Benzol wer- 
den mit Chlorkalzium und 
Wachs vermischt. 


Aceton, denaturierter Alkohol, 
gereinigtes Benzin, Aether, 
Ammoniumkarbonat und 
Terpentinöl werden mit 20 
Proz. Talg vermischt. 
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Namen des 
Patentinhabers 


Charles F. Ma- 
rohn in Milwau- 
kee (Wisconsin) 


WilsonRemover 


Company in 
Newark (New- 
Yersey) 


Etold Manufac- 
turing Com- 
pany in New- 
York. 


Chadeloid Che- 


micalCompany 


in New-York 


Dieselbe 


Chadeloid Che- 
micalCompany 
in New-York. 


Dieselbe 


John Wesley 

Alexander in 

Parkersburg(West- 
Virginia) 


Chauncey C. 
Hutchins in 
Grand Rapids 
(Michigan) 


LawrenceB.Dun- 
hamin Elizabeth 
(New-Jersey) 


Chadeloid Che- 
micalCompany 
in New-York 


Amerik. Patent 
Nr. 1035 620 


Amerik. Patent 
Nr. 1036946 


Amerik. Patent 


Nr. 1045785 


Amerik. Patent 
Nr. 1049 467 


Amerik. Patent 
Nr, 1051317 


Amerik. Patent 
' Nr. 1051318 


Amerik. Patent 
Nr, 1051319 


Amerik. Patent 
Nr. 1051978 


Amerik. Patent 
Nr. 1066017 


Amerik. Patent 
Nr. 1066251 


Amerik. Patent 
Nr. 1066720 


| Patent Nr. | 


35 Gall. Benzol, 


Kurze Angabe des 
Kennzeichens 


16 Gew.-Teile einer Methyl- 


azetonlösung von Stroh, 4 
Gew.-Teile pulverisicrten 
Seitenstein, 2 Gew.-Teile 


Schwefelather 2 Gew.-Teile 
geruchlos gemachte Naphtha 
und 2 Gew.-Teile gekochtes 
Leinöl werden miteinander 
vermischt. 


Man mischt zur Herstellung 


einer Farb- und Lackbeize 
68 Teile Phenol, 34 Teile 
P.raffin oder einen gleich- 
wertigen Wachskörper, 299 
Teile Benzol und 299 Teile 
Azetonoder Metylalkohol od. 
eine Mischung beider. 


Die Beize besteht aus einem 


Gemisch von Wasser, Salz- 
säure, kaustischer Soda, 
gebleichtem frischen Moos, 
Essigsäure, Wasserstoffsuper- 
oxyd und Natriumhypochlorit. 


Als Beize dient eine Emulsion 


aus Wachs oder dgl., Oel- 
säure und flüchtigen Lösungs- 
mitteln. 


45 Gall. Benzol, 35 Gallonen 


Methylazeton, 10 Gallonen 
Methylalkohol, 3 Gallonen 
Terpentinöl, 2 Gallonen Epi- 
chlorhydrin, 15—35 Pfd. 
Zelluloid und 3—7 Pfd. har- 
tes ger. Paraffinwachs vom 
Schmelzpunkt 60° u. darüber. 


Die Beize besteht aus 40 Teilen 


Solventnaphtha, 10 Teilen 
Petroleumnaphtha, 10— 20 
Teilen Kohlenstofftetra- 
chlorid, 30 Teilen Allylalko- 
hol vom Siedepunkt 65° C, 
10 Teilen Benzylalkohol und 
5 Teilen wachsartiger Stoffe 
als Versteifungsmittel. 


14 Gallonen 
Butylaldehyd, 20 Gall. Benzol- 
dehyd, 10 Gall. Amylazetat 


und versteifenden Wachs- 
massen. 
2 oz. Benzol (90°), 1 oz. 


Azeton (85°), !/s oz. Seife, !/s 
oz. geschmolzenes Paraffin, 
1/4 oz. Wasserstoffsuperoxyd, 


14 oz. Leinöl und !js oz. 
Wintergrünöl. 
1 Teil Pottasche, 2 Teile 


Chlorkalzium, 9 Teile reines 
Wasser, 32 Teile Naphtha, 
8 Teile Terpentin, 8 Teile 
Holzgeist, 14 Teile Ammo- 
niak. 


4 Gall. Phenol, 2 Gall. Holz- 


geist oder dgl., 2 Gall. Terpen- 
tin, 2 Gall. Benzol, 10 Ibs. 
Wachs, 20 Gall. einer alko- 
holischen Pyroxylinlösung, 
30 Gallonen Benzol werden 
miteinander emulgiert. 


Ein Lösungsmitttel wird mit 


Kasein oder einem anderen 
gelatinierenden Körper ver- 
mischt; z. B. 7!/s Proz. Kasein 
werden in 2 Proz. wäßriger 
Oxalsäure, 20 Teilen Benzol, 
40 Teilen Amylazetat, 10 
Teilen Benzylaldehyd und 
30 Teilen Benzylalkohol 
gelöst. 
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Namen des 
Patentinhabers 


HenryA,Gardner 


Chadeloid Che- 
micalCompany 
in New-York 


Dieselbe 


oa 
WilsonRemover 
Company in 
Montclair (New- 

Jersey) 


Harry B. Chal- 
mers in Quoque 
(New-York) 


Henry A. Gard- 
ner in Washing- 
ton (Columbia) 


Chadeloid Che- 
micalCompany 
in New-York 


Dieselbe 


Dieselbe 


Jerome Nichols 
Humphreys in 
Dallas (Texas) 


Patent Nr. | 


Amerik. Patent 
Nr, 1067 600 


Amerik. Patent 
Nr. 1069056 


Amerik, Patent 
Nr. 1069057 


Amerik. Patent 
Nr. 1074305 


Amerik. Patent 
Nr. 1079635 


Amerik, Patent 
Nr. 1079698 


Amerik, Patent 
Nr. 1084201 


Amerik. Patent 
Nr. 1095270 


Amerik. Patent 
Nr. 1100177 
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Amerik. Patent 
Nr. 1102052 


' Benzol 


Kurze Angaben des 
Kennzeichens 


10 Teile polymerisiertes Oel, 
40 T. Benzol, 20 T. Azeton, 
20 Teile Holzgeist, und 10 
Teile Rizinusöl werden mit- 
einander vermischt. 


5 Unzen Kasein werden in 
1 Gall. !Jı,prozentigen wäß- 
rigen Salzsäurelösung gelöst 
und mit einer gleichen Menge 
oder Allylalkohol 


emulgiert. 


Eine nicht entflammbare Beize 


wird durch Emulgieren von 
40 "Teilen Allylalkohol, 10 
Teil. Kohlenstofftetrachlorid, 
2 Teilen Ceresin und I Teil 
Torfwachs erhalten, 


6 Unzen Paraffinwachs, 6 Unzen 


Bienenwachs und 4 Unzen 
Ceresin werden z. Schmelzen 
erhitzt und 32 Unzen kristal- 
linisches Phenol zugesetzt. 
Indas Gemisch wird bei 70°C 
eine Lösung von 76 Unzen 
Kollodium gegeben mit einem 
Gehalt von 7'/: Proz. Pyro- 
xylin und 92!/s Proz. Lösungs- 
mittel (Alkohol mit 5 Proz. 
Aethylazetat), worauf man 
noch weitere Mengen Alkohol 
zufügt, sodaß insgesamt die 
Beize 8 Pfd. Gewicht hat. 


47!js Teile Handelsgasolin, 
15 Teile doppelt gepreßter 
Oelsäure, 50 Teile eines 
97 prozentigen Holzgeistes, 
in dem 2!/s Teil Paraffin u. 
Ceresin gelöst sind, werden 
miteinander vermischt. 


Die Beize besteht aus 10 T. 
polymerisierten Oelen, 10 T. 
einer polymerisierten Oel- 
Wachs-Zusammensetzung, 40 
Teil. Benzol, 20 Teil. Azeton 
und 20 Teilen Holzgeist. 
Event. kann, um die Masse 
unentflammbar zu machen, 
Tetrachlorkohlenstoff zuge- 
setzt werden. 


‘2 Gallone Methylazeton wird 
mit soviel Wasser versetzt, 
daß 1 Gallone Flüssigkeit 
erhalten wird, dieser setzt 
man tj» Unze kaustische 
Handelssoda zu und nach 
deren Lösung noch etwas 
Glyzerin. 

Die Zusammensetzung der 
Farb- und Lackbeize ist 
folgende: 15 Teile Amylalko- 
hol, 10 Teile raff. Petroleum, 
20 Teile Pinakolin und 5 T. 
Ameisensaure. 


Die nicht entflammbare Beize 


besteht aus 40 Gallonen 
Athyl- oder denat, Alkohol, 
20 Gallonen Terpineol, 40 
Gall. Tetrachlorkohlenstoff, 
20 Pfd. Paraffin und 30 Pfd. 
trockner fein zerkleinerter 
Oxalsäure; oder aus 50 Gall. 
denat. Alkohol, 10 Gallonen 
Nadelholzöl, 40 Gall. Tetra- 
chlorkohlenstoff, 30 Pfd. 
Paraffin oder Ceresin und 35 
Pfd. Oxalsaure. 


Die Beizmasse enthält 40 Proz. 


Natriumhydroxyd, 20 Proz. 
Seifenlösung, 30 Proz. Chlor- 
kalzium, 2 Proz. Kochsalz, 
2 Proz. Kaliumbichromat u. 
6 Proz. Benzol. 
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Kennzeichens 


Namen des 
Patentinhabers 


Patent Nr. | 


Chadeloid Che- 
micalCompany 
in New-York 


Amerik. Patent | 20 Teile einer 20 prozentigen 
Nr. 1102330 Lösung von Gelatine in Kaı- 
bolsäure, 12 Teile Benzol, 
8 Teile Holzgeist und 1 Teil 
Ceresin werden miteinander 

emulgiert. 


Amerik. Patent | Die Beizenmischung setzt sich 

Nr. 1177 938 zusammen aus gleichen Teilen 
Natriumhydroxyd, Borsäure, 
wäßrigem Ammoniak, event. 
Seife und Infusorienerde. 


J. M. Wilson & 
CN. Forest 


Amerik. Patent | Die Beize besteht aus 2,5 T. 
Nr. 1172628 einer klaren Paraffinlösung. 
einer ebensolchen von 2,5 

Teilen Kollodium, denen | 

Teil Tetrachlorkohlenstoff, 

| 1 Teil Terpentinöl oder 


Referate. 


Ernst Sommerfeld. Ueber Schellack und seine Neben- 
produkte. Nach eigenen Beobachtungen in Ostindien. (Farben- 
zeitung XXII 1916, S. 37.) Sammeln und Exportieren des 
Naturschellacks. Früher wurde in ganz Ostindien der Roh- 
schellack in weit verbreiteter Hausindustrie auf gereinigten Schellack 
verschmolzen, der zum Ueberziehen von Trinkgefäßen, zur Herstellung 
von Armbändern und zahlreichen Schmuckgegenständen verwendet 
wurde. Jetzt benutzt man in Indien nur die Rückstände vom 
Ausschmelzen des Rohschellacks zur Herstellung von Massenartikeln, 
die Reinprodukte werden in ihrer (sesamtheit exportiert. Während 
Kalkutta früher allein den Weltmarkt beherrschte, erwa.hst ihm in 
Bombay jetzt eine scharfe Konkurrenz. Man stellt in Ostindien 
große Mengen von „French Polish“ her aus Schellack und Spiritus, 
der in Java aus Rückständen der Rohrzuckerfabrikation gewonnen 
wird und bedeutend billiger ist als der in Ostindien hergestellte. 
Schon vor dem Kriege schaltete die Regierung auf englischem Boden 
jede unliebsame Konkurrenz aus, indem .steuerfreier Bezug von java- 
nischem Spiritus nur den besonderen Günstlingen gewährt wurde, 
während im allgemeinen ein hoher Einfuhrzoll auf diesen Artikel 
gelegt wurde. Da tierischer Leim in der Regenzeit in Ostindien 
durch die andauernde Feuchtigkeit weich wird und schimmelt, mischt 
man ihm gerne Schellack zu, der vorher in Lauge, Borax, Sodu oder 
Ammoniak gelöst ist. Diese Mischung findet für Möbel oder in der 
Papierindustrie Verwendung. Lie Lac-dye enthaltenden Rück- 
stände werden als Futter für indisches Rindvieh verwendet, das 
dieses Produkt, das eiweißhaltig ist, gern annimmt und gut verdaut. 
Holzhaltige Rückstände von Rohschellack werden durch Pressen 
auf Armbänder, Schmuckgegenstände, Vasen usw. verarbeitet. Der 
Schellack wird am Entstehungsort vielfach durch Harz, Auripigment 
oder Dammar verfälscht. Letzterer stammt aus Singapur und ist 
dort wesentlich billiger als Kolophonium. Ein eigenartiges Verfahren 
besitzen die Eingeborenen, um Naturschellack in geschickter Weise 
mit pulverigem Auripigment (Arsensulfid) zu färben, welcher Zusatz 
die guten Eigenschaften des Schellacks aber nur verschlechtert. In 
kleineren, zusammenhängenden Distrikten ist es bereits gelungen, die 
Verbreitung des Lackinsekts durch künstliche Nachhilfe zu unter- 
stützen; dagegen ist der Transport des Insekts resp. seiner Brut über 
größere Entfernungen noch nicht möglich gewesen, Mit der Lösung 
dieses wichtigen Problems dürfte allerdings in Kürze zu rechnen sein, 
da das „Imperial Agricultural Research Institute“ in Pusa (Nordindien) 
sich eingehend damit beschäftigt und sorgfältige und auch erfolgreiche 
Versuche angestellt hat. Siam und die angrenzenden Teile der Shan- 
States sind reich an Schellackvorräten, die wenig ausgenützt sind, 
was für Deutsche besonders in Betracht kommt. Auf Java und den 
benachbarten Inseln ließe sich durch sorgfältige Kultivierung des Lack- 
insekts eine erfolgreiche Schellackindustrie schaffen. In trockenen 
Gegenden (Nordwestindien) kommt das Lackinsekt schlechter vorwärts 
als in feuchten (Siam und Java). Schon vor Beginn des Krieges 
machte man in Indien große Anstrengungen, Schellack-Farb- 
stoff praktisch zu verwerten, die man bei der jetzigen Farbennot 


noch vergrößern wird. F. Z. 
Die Leimprodukte während der Kriegszeit. („Farbe und Lack“ 
1916. S. 179.) F. Z 


Etwas üher Karborundanstriche für Kupol- und Stahlöfen- 
mauerungen. („Farbe und Lack“ 1916. Seite 146). Karborund 
wird mit Wasserglaslosung angerührt, dem bei basischem Material 
feuerfester Ton zugemiseht wird. Dieser Mischung wird so viel 
Wasser zugefügt, daß eine streichfertige Paste entsteht, die mit 
starkborstigem Pinsel aufgetragen wird, F. 2. 


Nr. 23 


Name d. Patent- 
Inhabers 


Kurze Angabe des 
Kennzeichens 


Azeton und 2 Teile Benzol 
oder 3 Teile Benzol beige- 
mischt werden. 


Chadeloid Che- | Amerik. Patent | Man mischt 5 Teile Natrium- 
mical Co. in Nr. 1172772 benzoat, 10 Teile trockene 
New-York Seife, 25 Teile Ceresinwachs, 

4,5 Teile Celluloid, 2,5 Teile 
Metallhydroxyd, 50 Teile 
Alkohol, 40 Teile CCl und 
10 Teile C2:HCls. 


Amerik. Patent | Die Beize setzt sich zusammen 
Nr. 1172773 aus: 40 Teilen Benzol, 30 T. 
Metallhydroxyd, 10 Teilen 
Azeton, 0—-5-—1,0 Teilen 
Hartparaffin (Schm.-P. 60° u. 
höher), 3—4 Teil. Pyroxylin, 
8 Teilen Benzylalkohol und 
7 Teilen Nadelholzöl. 


Dieselbe 


Patent-Beridt. 


Belegstoffe, Linoleum, Wachstuche ıPatentklasse 8). 


D. R.-P. Nr. 294309 Kl. 8k vom 13. Mai 1915. H. J. Kull, 
Bergen, Norwegen. Verfahren zur Herstellung eines 
Kupfer und Holzteer enthaltenden Imprägnierungsmittels 
für Fischnetze usw. Kupferoxydhydrat, gegebenenfalls unmittel- 
bar nach seiner Gewinnung aus Kupfersalzlösungen und Alkali, wird 
mit Holzteer, eventuell bei Gegenwart eines leicht flüchtigen Lösungs- 
mittels, wie Solventnaphta umgesetzt. é 

1). R.-P. Nr. 294571 Kl. 8k vom 18. Juli 1914, Zus. z. D. 
R.-P. Nr. 290444. Heberlein u. Co. in Wattwil, St. Gallen, 
Schweiz. Verfahren zur Erzeugung einer neuartigen, 
wollähnlichen Beschaffenheit von Baumwollgeweben. 
Die im Hauptpatent (vergl. Kunststoffe 1916, Seite 123) erwähnte 
wollähnliche Beschaffenheit der Baumwollgewebe kann auch erzielt 
werden, wenn man das Gewebe mit Schwefelsäure von 49—51° B. 
behandelt, wäscht, und alsdann ohne Spannung mit Natronlauge 
mercerisiert. Im Gegensatz zum Hauptpatent, wo das Mercerisieren 
mit oder ohne Spannung vorgenommen werden kann, entsteht also 
hier der richtige Effekt nur. wenn ohne Spannung mercerisiert a 

D. R.-P. Nr. 294730 Kl. 8k vom 26. Il. 1916, W. Philipps- 
thal in Berlin-Grunewald. Hutappretur. Bisher wurden 
Herren- wie Damenhüte mit Leim, Schellack oder Tragantgummi, 
Mehl usw. gesteift. Es hat sich gezeigt. daß man die bisher benutz- 
ten, u. U. schwer zugänglichen Appreturmittel durch Silikate, wie 
z B. Wasserglas, mit Vorteil ersetzen kann, da die Hüte bei gleicher 
Dauerhaftigkeit erheblich leichter als z. B. mit Schellack gesteifte 
sind. Bei Verarbeitung von Material, welches eine ungenügende 
Festigkeit besitzt, um lediglich durch die Wasserglasappretur die 
nötige Steifheit zu erlangen, wird, wie das bei der Hutappretur all- 
gemein üblich ist, eine Vorgrundierung mit Bindemittlen, z. B. Leim, 
Lack usw. vorgenommen. Die Fertigstellung ist die allgemein ge- 
bräuchliche, d. h. es kann also auch nach dem Aufbringen der Was- 
serglasappretur noch ein Lacküberzug usw. erfolgen. S. 

Amerikan. Patent Nr. 1176982. H. Pettibone und J, W. 
Royer. Oxydieren und Trocknen von Oeltuch. Oeltuch mit 
einem Ueberzug aus Leinöl oder ähnlichem Oel wird in Falten in 
einer Trockenkammer aufgehängt und auf 200— 300° erhitzte Luft 
wird in die Kammer geblasen, so daß darin eine Temperatur von un- 
gefähr 95° oder mehr aufrecht erhalten wird, Das Oxydieren und 
Trocknen ‘des Oeltuchs wird beschleunigt, es erhält einen elastischen 


guten Firnis. Ss. 


Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


D. R. P. Nr. 293640 Kl. 12q vom 14. Aug. 1913. Deutsch- 
Koloniale Gerb- und Farbstoff-Gesellschaft m. b. H. in 
Karlsruhe. Verfahren zur HerstellungvonKondensations- 
produktenausl-oder2-Aminonaphthalinmonosulfosäuren 
und Formaldehyd. Fs wurde gefunden, daß die Einwirkung von 
Formaldehyd auf Aminonaphtalinmonosulfosäuren in von bekannten 
Fällen abweichender Weise vor sich geht und zu anderen Konden- 
sationsprodukten führt, wenn man heteronukleare Sulfosäuren des 
x- oder ß-Naphthylamins mit Formaldehyd in wässriger Lösung bei 
gewöhnlicher Temperatur und in bestimmten molekularen Verhält- 
nissen: 1 Mol. Formaldehyd zu 2 Mol. Sulfosäure zusammenbringt. 
Man erhält in diesem Fall im Gegensatz zu der seitherigen An- 
nahme trotz unbesetzter o-Stellung zu der Aminogruppe keine Akri- 
dinderivate, was sich dadurch zu erkennen gibt, daß in keinem ein- 
zigen Falle eine Abspaltung von Ammoniak eintritt. Die Produkte 
besitzen keinen Farbstoffcharakter, sie haben dagegen die wertvolle 
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Eigenschaft, Leim aus seinen Lösungen in Gegenwart von Säure 
auszufällen und tierische Haut in Leder überzuführen. Es werden 
z. B. 5 Gew.-T. 1-Aminonaphthalin b-monosulfosäure unter Zugabe 
der zur Bildung des Natronsalzes erforderlichen Menge von 1,2 Ge- 
wichtsteilen wasserfreien Natriumkarbonat in 39 Gewichtsteilen 
Wasser gelöst. In die kalte Lösung läßt man langsam eine Mi- 
schung von 0,84 Gewichtsteilen Fornıaldehyd (40prozentig) und der 
der angewandten Natriumkarbonatmenge äquivalenten Menge von 
13,6 Gewichtsteilen Essigsäure (10 °/,ig) einlaufen. Das Einlaufen regelt 
man so, daß jeder Ueberschuß von Essigsäure vermieden wird, um 
ein Ausfallen von freier Sulfosäure zu verhindern und damit der 
Kondensationsvorgang sich entsprechend der Zugabe des Formal- 
dehyd-Essigsäuregemisches vollzieht, es sind hierzu !Ja—3 Stunden 
erforderlich. Die bald nach der Zugabe des Formaldehyds erfolgte 
Beendigung der Reaktion erkennt man daran, daß bei einer mit ver- 
dünnter Salzsäure angesäuerten, mit Wasser verdünnten Probe keine 
freie I-Aminonaphthalin-6-sulfosäure mehr ausfällt. Zur Abscheidung 
des entstandenen Kondensationsproduktes versetzt man die Lösung 
mit einem Ueberschuß starker Salzsäure, wobei die neue Verbindung 
als ein grauweißer amorpher Niederschlag ausfällt, der durch Zugabe 
von festem Chlornatrium noch vollständiger zur Abscheidung gebracht 
werden. Die neue Verbindung ist in Wasser leicht löslich und gibt 
in verdünnter Lösung mit Eisenchlorid eine blaue Färbung. An 
Stelle von Essigsäure können entsprechende Mengen anderer Säuren 
verwendet werden, Die Kondensationsprodukte aus der 1 7-, 1.8-, 2.5-, 
2.6-, 2.7- und 2.8-Aminonaphthalinsulfosäure, werden beschrieben. S. 


D. R.-P. Nr. 282850 Kl. 12q vom 27. VI. 1913. Badische 
Anilin- und Sodafabrik in Ludwigshafen d. Rh. Verfahren 
zur Darstellung von KondensationsproduktenausPhenolen 
und Formaldehyd. Die Patentschrift Nr. 87335 beschreibt ein 
Verfahren zur Herstellung von Methylsulfoderivaten der Phenole oder 
ihrer Sulfo- oder Karbonsäuren, welches darin besteht, daß man auf 
diese neutrale schwefligsaure Salze und Formaldehyd bei Tempera- 
turen bis zu 100°C zur Einwirkung bringt, Die in dieser Patentschrift 
beschriebenen Oxyphenyl- bzw. Oxynaphthylmethylsulfosäuren haben 
keinerlei gerbende Eigenschaften. Es wurde nun gefunden, daß man 
zu Produkten von hervorragender gerbender Bedeutung gelangen kann, 
wenn man aromatische Oxyverbindungen oder deren Derivate bzw. 
die Salze dieser Verbindungen mit neutralen oder sauren schweflig- 
sauren Salzen und Formaldehyd oder Formaldehyd entwickelnden 
Stoffen unter Druck bei Temperaturen über 100° behandelt. Man 
kann z. B, derart arbeiten, daß man auf die entsprechenden Phenole 
schwefligsauren Salze, zweckmäßig neutrale schwefligsaure Salze und 
Formaldehyd unter Druck bei Temperaturen über 100° einwirken läßt 
oder daß man z. B. ein Alkalisalz der Phenole mit Formaldehydbi- 
sulfit oder Formaldehyd und Bisulfit unter analogen Bedingungen be- 
handelt. Es hat sich als zweckmäßig herausgestellt, daß man, um die 
Bildung wasserunlöslicherProduktetunlichstzu vermeiden, dasReaktions- 
gemisch von vornherein bis zum Schluß der Reaktion alkalisch hält. 
Man erhält auf diese Weise Salze von in Wasser leicht, in konzen- 
trierten Säuren zum Teil schwer löslichen, nicht oder wenig gefärbten, 
amorphen bzw. sirupösen Säuren, welch letztere in wäßriger Lösung 
Leim- oder Gelatinelösung fällen und tierische Häute in ein weiches, 
meist farbloses, bzw. nahezu farbloses geschmeidiges Leder überführen. 
Ihre Alkalisalze sind in Wasser leicht, in organischen Lösungsmitteln 
wie Benzol, Chloroform oder Aether unlöslich, geben mit Eisenchlorid 
Färbungen und mit Diazoverbindungen Farbstoffe, soweit sie noch 
unbesetzte o- oder p-Stellungen zum phenolischen Hydroxyl enthalten. 
Es werden z. B. 94 Gewichtsteile Phenol (1 Mol.) mit einer konzen- 
trierten wäßrigen Lösung von 252 Teilen neutralem kristallisiertem 
Sulfit 1 Mol.) und 94 Gewichtsteilen einer 40 gewichtsprozentigen 
Lösung von Formaldehyd (1'/4 Mol.) im Autoklaven 8 Stunden auf 
140—150° erhitzt. Man läßt erkalten, säuert an, vertreibt die etwa 
vorhandene überschüssige schweflige Säure und erhält alsdann eine 
sauer reagierende, dicke, klare Lösung, welche ohne weiteres zum 
Gerben verwendbar ist. S. 


D. R. P. Nr. 294301 Kl, 82a Gr. 2 vom 22. Oktober 1913. 
Standart Lack-Werke G. m. b. H. in Charlottenburg. — 
Trockenkammer zum Trocknen von Farb- Firnis- Lack- 
und Emailanstrichen, bei der zur Förderung des Trockenvor- 
ganges ein lebhafter Luftkreislauf hervorgerufen wird, zu welchem 
Zweck an den Seiten der Trockenkammer, nahe dem Boden Heiz- 
körper, in der Mitte der Kammer, nahe der Decke aber eine Kühl- 
vorrichtung angebracht ist. Das Wesen der vorliegenden Erfindung 
besteht darin, daß die Zufuhr der Kühlflüssigkeit zur Kühlvorrichtung 
durch eine Uebertragungsvorrichtung geregelt wird, die durch den 
Feuchtigkeitsgehalt der Luft in der Kammer beeinflußt wird. Es 
wird dadurch erreicht, daß bei einem zu hohen Feuchtigkeitsgehalt 
durch die Kühlvorrichtung der vorhandene Wasserdampf teilweise 
niedergeschlagen wird, daß aber bei nicht genügendem Feuchtigkeits- 
gehalt das Kühlwasser unmittelbar in eine unter der Kühlschlange 
befindliche Tropfrinne gelangt, hierin verdampft und dadurch den 
Feuchtigkeitsgehalt erhöht. Die unterhalb der Kühleinrichtung in der 
Kammer befindlichen zu trocknenden Gegenstände unterliegen hier 
also dem Eintlusse eines kühlen Luftstromes von bestimmtem Feuch- 
tigkeitsgehalt. Sch. 

D. R.-P. Nr. 285772 Kl. 12q vom 2. IX. 1913. Gesellschaft 
für chemische Industrie in Basel in Basel. Verfahren zur 
DarstellungvonKondensationsproduktenausDioxydiaryl- 


äthanen. Es wurde gefunden, daß die durch Kondensation von 
Azetaldehyd mit Phenolen bei Gegenwart eines sauren Kondensations- 
mittels erhältlichen Dioxydiaryläthane (vergl. Ber. d. Deutsch. Chem. 
Ges. 19., 1886, S. 3009/10) bei gleichzeitiger Einwirkung vom Formal- 
dehyd und neutralem Sulfit in wasserlösliche Produkte übergeführt 
werden, die voraussichtlich als Methansulfosäuren anzusprechen sind 
und welche die wertvolle Eigenschaft besitzen, sich gegenüber der 
tierischen Faser wie echte Gerbstoffe zu verhalten. Es werden z. B. 
190 Teile Phenol in einem abgekühlten Gemisch von 100 Teilen 
Schwefelsäure (66° B.) und 1000 Teilen Alkohol gelöst, worauf man 
44 Teile Azetaldehyd eintropfen läßt. Nach mehrstündigem Stehen 
bei gewöhnlicher Temperatur erhitzt man einige Stunden am Rück- 
flußkühler, treibt den Alkohol mit Wasserdampf ab und gießt den 
Rückstand in kaltes Wasser, wobei sich das rohe Dioxydiphenyläthan 
als rasch erstarrender Harzkuchen abscheidet. Dieser wird zerkleinert 
und in eine Lösung von 500 Teilen kristallisiertem Natriumsulfit ein- 
getragen, worauf 200 Teile Formaldehyd (30 °/,ig) zugesetzt werden. 
Man rührt sodann die Mischung, bis Lösung eingetreten ist und er- 
hitzt hierauf noch 5—6 Stunden auf 95—100°C. Nach Erkalten der 
Reaktionsmasse wird die stark alkalisch reagierende Flüssigkeit mit 
Mineralsäure neutralisiert, von etwaigen Verunreinigungen abfiltriert 
und zur Trockne eingedampft. 

D. R,-P. Nr, 294724 Kl. 120 vom 11. II. 1914, Badische 
Anilin- und Soda-Fabrik in Ludwigshafen a. Rh. Ver- 
fahren zur Darstellung von Essigsäure aus Azetaldehyd. 
Die Oxydation des Azetaldehyds mit Sauerstoff oder Luft wird in 
gleichzeittger Anwesenheit von Eisenverbindungen und organischen 
Salzen von Alkalien oder Erdalkalien einschließlich des Magnesiums 
oder Aluminiums ausgeführt. 

. Oesterreichisches Patent Nr. 72459, Farbenfabriken 
vorm. Friedr. Bayer & Co. in Leverkusen b. Cöln a, Rh. 
Verfahren zur Vergärung von Zucker oder zuckerhal- 
tigen Materialien durch den Bacillus macerans. Die Gä- 
rung wird in Gegenwart indifferenter Stoffe, wie Asbest, Filtrier- 
papier, Biertreber, Schalen usw. ausgeführt. Ein gutes Alkohol- 
azetonverhältnis wird erreicht, wenn außer den indifferenten Stoffen 
noch stickstoffreiche, organische Nährstoffe, wie Preßhefe, Hefeauto- 
lysat, Hefeextrakt, Malzkeime nsw, zugesetzt werden. S. 


Oesterreichisches Patent Nr. 72460. Aktien-Gesell- 
schaft für Anilinfabrikation in Berlin. Verfahren zur Ge- 
winnung von konzentrierter Essigsäure aus verdünnten, 
wäßrigen Lösungen. Magnesiumsulfat, Natriumsulfat, Aluminium- 
sulfat oder Alaun, Zinksulfat oder Nickelsulfat werden mit verdünnter 
Essigsäure in Gegenwart eines geeigneten Lösungsmittels, wie z. B. 
Chloroform, Dichloräthylen, Trichloräthylen, Benzol usw. zusammen- 
gebracht und aus der Flüssigkeit wird nach Abtrennen von der festen 
Masse das Verdünnungsmittel abdestilliert. 

Oesterreichisches Patent Nr. 72293. Badische Anilin- 
und Soda-Fabrik in Ludwigshafen a. Rh. Verfahren zur 
Darstellung von Isopentenen und ihren Derivaten. Nor- 
malpentene oder deren Derivate oder Verbindungen, welche in Nor- 
malpentene überführbar sind, werden zweckmäßig in Gegenwart von 
Katalysatoren wie gebranntem Kalk oder Aluminiumoxyd auf höhere 
Temperatur erhitzt. S. 

Oesterreichisches Patent Nr. 72304. Fa. H. Drescher 
in Märzdorf-Nikles, Mähren. Präparat zum dauernden 
Beseitigen oder Unschädlichmachen von Hausschwamm 
und Verfahren zur Herstellung dieses Praparates, Das 
Präparat besteht aus einem Gemenge von Petroleum und gewöhn- 
lichem, fein verteiltem Kochsalz. Nach dem Mengen des Petroleums 
mit dem Salz in gleichen oder annähernd gleichen Gewichtsteilen 
wird das Gemenge ungefähr 8 Tage stehen gelassen. 

Oesterreichisches Patent Nr. 72457. Holzkonservie- 
rungs-Industrie-Aktien-Gesellschaftin Konstanzi.B. Ver- 
fahren zur Darstellung von Formaldehyd. Als Kontaktsub- 
stanzen für übergeleitetes Luft-Methylalkoholgemisch werden Metall- 
paare verwendet, z. B. Silber, auf welchem Platin, Rhodium oder 
andere Metalle der Platingruppe niedergeschlagen sind. S. 

Oesterreichisches Patent Nr. 72292. Dr. A. Hoch- 
stetter in Wien. Verfahren zur Darstellung von Säure- 
chloriden mittels Phosgen. Man leitet Phosgen zusammen 
mit dem Dampf einer destillierbaren Säure durch einen mit porösen 
Körpern wie Holzkohle, als Kontaktsubstanz beschickten und erhitz- 
ten Reaktionsraum, 

Schweizerisches Patent Nr. 73169. G. Tschudi, Mit- 
lödi, Schweiz. Verfahren zur Herstellung von Isolier- 
material für Wände und Fußböden. Emballagesticke werden 
mit einer aus minderwertigem Oel und Farbe zusammengesetzten 
Masse behandelt und alsdann nach Trocknung einer Pressung unter- 
worfen. Zwecks Verstärkung des Materials wird zwischen die Em- 
ballagestücke eine breiige Schicht aus Sägespähnen und Leimwasser 
eingelegt. S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1187230. General Bake- 
lite Co. in New-York. Herstellung von Kondensations- 
produkten aus Hexamethylentetramin und Phenolen. 
Man erhitzt Phenole und Hexamethylentetramin gegebenenfalls unter 
Hinzufügen von Wasser, bis das Wasser nnd teilweise oder gänzlich 
auch das Ammoniak abgetrieben ist, worauf die Masse durch Hitze 
und Druck gehärtet wird. Sch. 
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Amerikan, Patent Nr. 1184177. N. Grinstein, Frankfurt 
a. M. (Chemische Fabrik Griesheim-Elektron in Frankfurt a. M.) 
Herstellung von Azetaldehyd. Azetylen wird im Ueberschuß 
durch eine verhältnismäßig konzentrierte Säure geleitet, die eine 
Quecksilberverbindung enthält, bei einer so hohen Temperatur, daß 
das Aldehyd abdestilliert, aber der Siedepunkt der Säure noch nicht 
erreicht wird, Die Temperatur beträgt z. B. 50—70°C, die Säure 
ist 20 — 35 prozentig. S. 

Amerikanisches Patent Nr. 1186500. A. Römer. Gerb- 
mittel. 2-Amino-8-oxynaphthalin-6-sulfosäure, 2 - 3-Dioxynaphthalin- 
6-sulfosäure oder eine ähnliche Amino- oder Oxynaphthalinverbindung 
wird mit Formaldehyd mit oder ohne Anwesenheit eines Moleküls 
Säure kondensiert, Die erhaltenen Verbindungen können für sich 
oder mit bekannten Gerbmitteln zum Gerben verwendet werden, 


S. 
Amerikanisches Patent Nr. 1195641. C. Ellis. Farben- 
und Lackentfernungsmittel. Man erhitzt das Mittel auf 100°C 
oder höher, bringt es auf die zu entfernende Farbe oder den Lack 
auf, erhitzt ferner das Lösungsmittel in Berührung mit der Farbe 
oder dem Lack, bis beide etwa dieselbe Temperatur haben und setzt 
die Behandlung solange fort, bis der gewünschte Grad der Erweichung 
erreicht ist. Zweckmäßig benutzt man ein Gemisch von Cresylben- 
zyleater, Benzylalkohol und einem Verdickungsmittel, Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1187232, General Bakelite 
Co. in New-York. Herstellung unlöslicher Phenolalko- 
holprodukte. Man gewinnt harte, unlösliche kompakte Körper 
durch Entfernen des Wassers und Härten durch Anwendung von 
Druck und Hitze in Gegenwart eines basischen Kondensationsmittels 
und gegebenenfalls noch eines Füllstoffes. Sch. 
Amerikanisches Patent Nr, 1186477. Weuborne-Kar- 
pen Dryer Co. in Chicago, Ill. Verfahren zum Trocknen 
und Festigen von Ueberziigen. Die Ueberzüge werden abwech- 
selnd der Hitze und der Einwirkung eines Oxydationsmittels, das 
wirksamer oxydiert als Luft, unterworfen in Gegenwart von über- 
schüssiger Feuchtigkeit. Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1185641. Chadeloid Che- 
mical Co, in New-York. Farb- und Lackbeize. Zur Ent- 
fernung von Lack- und Farbanstrichen behandelt man den betreffen- 
den Gegenstand mit einem organischen Lösungsmittel von hohem 
Siedepunkt (über 200°C), nachdem man ihn zuvor auf 90—100° C 
erhitzt hat. Sobald die Temperatur des Gegenstands diejenigen des 
Lösungsmittels erreicht hat, entfernt man ihn aus dem Lösungsbad 
und reinigt ihn mit einem flüchtigen Lösungsmittel, Sch. 
Am erikanisches Patent Nr. 1187229. General Bakelite 
Co. in New-York. Verfahren zur Herstellung von Kon- 
densationsprodukten aus Phenolund Formaldehyd. Man 
stellt kompakte Massen daraus her, indem man zu einer Mischung von 
Phenolen und Formaldehyd oder dergleichen zunächst ein basisches 
Kondensationsmitel im Ueberschuß hinzufügt, dann soviel eines 
Stoffes hinzusetzt, daß der Ueberschuß in Form einer unlöslichen 
Verbindung abgeschieden wird, worauf die Masse durch Erhitzen 
unter Druck gehärtet wird. Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1187231. General Bakelite 
Co.in New-York. Verfahren zur Herstellung von Phenol- 
Kondensationsprodukten. Man läßt Phenol auf das salzsaure 
Salz des Hexamethylentetramins einwirken, worauf man die Härtung 
des erhaltenen Produktes in üblicher Weise durch Hitze und Druck 
vornimmt. Sch. 
Amerikan, Patent Nr. 1185028. Mooshegh Vaygouny, 
Berkeley, Kal. (Royal Baking Powder Comp.) Verfahren zur Her- 
stellung von Ameisensäure undihren Verbindungen. Alkali- 
amalgam wird in eine wäßrige Lösung gebracht, welche mit über- 
schüssiger freier Kohlensäure behandelt wird. S. 
Amerikanisches Patent Nr. 1 186477, W.M.Grosvenor. 
Trocknen und Härten von Firnissen und Lacken. Man 
hartet Ueberzüge von Schellack u. dgl., indem man sie in einer 
feuchten Atmosphäre von NO- und NOs-gehalt erhitzt. Sch. 
Franz. P. Nr. 477655. La Soie artificielle. Verfahren 
zur Herstellung einer Zelluloseverbindung. Durch Konden- 
sation von Zellulose mit Trioxymethylen in Gegenwart von Eisen- 
chlorid oder einer organischen Säure mit oder ohne wasserentziehende 
Mittel wie Alaun, Kalziumchlorid usw. wird ein wasserfesteres Pro- 
dukt erhalten, welches bei der Hydrolyse Formaldehyd abspaltet. S. 
Franz, P. Nr. 475431. 1. Zusatz vom 18.1.1915. A. Boidin 
und J. Effront. Benutzung von Bakteriendiastasen in der 
Textilindustrie. Zur Entfernung stärkeartiger, gelatinöser und 
stickstoffhaltiger Stoffe, von Appreturmitteln usw. bei verhältnismäßig 
niedriger Temperatur wird den Lösungen der Bakteriendiastasen eine 
bestimmte Menge Sojabohnen oder Zerealien zugesetzt. (J. Soc. Chem, 
Ind, 31. 5. 16. S. 596.) . 
Brit. Patent 3278 vom Jahre 1915. C. A. Higgins. Hut- 
herstellung. Das Steifungsmittel wird ungelöst zwischen Filzlagen 
gebracht und die steifende Wirkung wird dann durch Lösungsmittel 
entwickelt. Als Steifungsmittel dienen Nitro- oder Azetylzellulose, 
trocken oder zur Erleichterung der Verstäubung befeuchtet oder zu- 
sammen mit Harz oder Schellack, die durch Pressen aus feinen Oeff- 
nungen in Wasser in Faserform gebracht sind. S. 
Brit. P. Nr. 4901 vom Jahre 1915. E, Beisenherz, Essen- 
Ruhr. Verfahren zur Extraktion und Wiedergewinnung von 
Beschwerungsmitteln aus Rohmaterialien wie Seiden- 
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lumpen u. dgl. Die Zinn-, Z'rkonverbindungen usw. enthaltenden 
Lumpen werden gewaschen und bei‘800 C mit einer Lösung von 
saurem Ammoniumoxalat 2—4 Stunden behandelt, bis die Metallver- 
bindung ausgezogen ist. Der Auszug wird abgetrennt und die Matalı- 
verbindungen durch überschüssiges Ammoniak gefällt. Durch Destillation 
wird dann das freie und ein Teil des gebundenen Ammoniaks wieder- 
gewonnen und die verbleibende Lösung von saurem Ammoniumoxalat 
wird wieder verwendet. S. 
Britisches Patent Nr. 4023 vom Jahre 1915. Bremen- 
Besigheimer Oelfabriken, Holzhafen, Bremen. Katalysa- 
toren. Katalysatoren zur Hydrogenisierung organischer Verbin- 
dungen werden erhalten durch Kalzinieren von organischen Metall- 
verbindungen oder Gemischen von Metallverbindungen mit Kohle 
oder kohlenstoffhaltigen Körpern, bis ein pyrophores Gemisch von 
Metall (oder Metalloxyd) und Kohlenstoff entstanden ist, welches 
sofort in indifferente Flüssigkeit zum Schutz eingeführt wird. S. 


Tedınlihe Notizen. 


Verfahren zur Herstellung von Spirituslacken, Polituren, 
Lederkonservierungsmitteln, Isofier- und Imprägnierungsmitteln, 
Tier- und Pfanzenvertilgungsmitteln. Wenn man nach D. R.-P. 
Nr. 286650 Holzteer oder Holzteeröle mit konzentrierter Schwefelsäure 
behandelt, die hierbei entstehenden wasserlöslichen Stoffe und aus 
dem Rückstand durch Wasserdampf, Extraktion oder dergl, etwa darin 
enthaltene ölige Stoffe entfernt, so werden spirituslösliche asphalt- 
artige Stoffe erhalten. Diese Stoffe können nach D. R.-P. Nr. 290818 
zur Herstellung von Spirituslacken und zwar für sich allein als 
auch in Verbindung mit anderen in Spiritus löslichen Harzen Ver- 
wendung finden. Die so hergestellten Spirituslacke können mit 
anderen Spirituslacken ohne weiteres vermischt werden. An Stelle 
von Spiritus können auch Holzgeist und andere flüssige Alkohole, 
sowie Azeton und dergl. flüchtige Ketone als Lösungsmittel Verwen- 
dung finden. Die nach dem Verfahren hergestellten Spirituslacke 
besitzen außer den im allgemeinen für Spirituslacke als wertvoll er- 
kannten Eigenschaften auch eine vorzügliche desinfizierende Wirkung 
und können daher auch als Mittel zur Vertilgung von pflanzlichen 
und tierischen Parasiten dienen. Ferner eignen sich jense Stoffe 
wegen ihrer intensiv schwarzen Farbe zum Färben von Lacken, 
Harzen, Oelen und Fetten und wegen ihrer konservierenden und 
wasserabstoßenden Eigenschaften und ihrer geringen Leitfähigkeit für 
elektrische Ströme auch als Isolier- und Imprägniermittel. Außerdem 
haben sie sich als geeignet für die Herstellung von Mitteln für die 
Lederbearbeitung erwiesen. i Ro. 

Lacklederglanzpaste. Eine geruchlose Glanzpaste für Lack- 
leder, die die Eigenschaft hat, Lackleder vor frühzeitigem Springen 
und Brechen zu bewahren, elastisch und widerstandsfähig zu machen, 
vorhandene Kratzer zu beseitigen, blindem Lackleder seinen ursprüng- 
lichen Hochglanz wiederzugeben und das Entstehen von Blasen zu 
vermeiden, wird nach dem D. R.-P. Nr. 286269 erhalten, wenn man 
den bei Lederglanz- und Konservierungsmitteln bekannten Bestand- 
teilen (Vaseline, mineralische und vegetabilische Oele) noch eine erheb- 
liche Menge von Zinnoxyd und zweckmäßig auch etwas benzoesaures 
Natrium und Natriumperborat zufügt. Die Paste hat vorteilhaft die 
in folgendem Beispiel angegebene Zusammensetzung: 50 g Zinnoxyd, 
2 g benzoesaures Natrium, 7 g Vaselineweiß, 1 g Natriumperborat, 
4g Frankfurter Schwarz, 8 g Vaselindl, !/s g Sikkativ, dunkel. Der 
Zusatz von Farbstoff wird nach Bedarf gewählt. Man verreibt die 
Paste auf dem Lackleder mit einem Auftragleder gründlich und poliert 
dann mit dem Polierapparat. Bei stark mitgenommenen Gegenständen 
empfiehlt sich eine zwei- bis dreimalige Wiederholung der Behand- 
lung mit der Paste. Rn. 

Linoleumartiger Belagstoff. Um Holzfurniere, wie Tapeten 
an die Wand oder wie Linoleum auf den Fußboden zu kleben, ist 
eine Verbindung der Hölzer mit einem Unterstoff nötig, welcher den 
dünnen brüchigen Holzplatten den nötigen Halt, ebene Fläche, ge- 
nügende Schwere und dauernde Schmiegsamkeit verleiht. Die bisher 
bekannt gewordenen Stoffe, wie Webstoffe, Papier und dergl., haben 
diesen Zweck nicht völlig erreichen können, weil ihnen neben der 
nötigen Schwere die unentbehrliche Schmiegsamkeit fehlt. Es gilt 
dieses besonders für die Versuche, die Holzfurniere unmittelbar auf 
das fertige Linoleum, Linkrusta oder Korklinoleum aufzukleben. Man 
gelangt aber nach D. R.-P. Nr. 279907 von Rich. Hüneke unter 
Verwendung von Korklinoleum zum Ziel, wenn man die Holzfurniere 
entsprechend vorbereitet, daß sie widerstandsfähig gegen Wasser 
werden, ohne an Biegsamkeit einzubüßen. Dieses soll am besten 
erreicht werden, wenn man die Furniere beispielsweise völlig mit 
Leinöl durchtränkt, das Oel auf und im Holz oxydieren und fest werden 
läßt und dann die Korklinoleummasse anwalzt. Diese Masse geht 
dann mit dem trocken gewordenen Leinöl eine innige Verbindung 
ein. Sollen Holzlagen für Bodenbelag bestimmt ein noch festeres 
Gefüge erhalten, so kann man beim Anwalzen der Masse zugleich 
eine Webstofflage mit hineinwalzen; diese muß entsprechend weit- 
maschig sein und der Holzlage am nächsten liegen, so daß sich die 
Masse durch die Maschen des Gewebes an das Holz andrückt. Diese 
Webstofflage kann zur besseren Verbindung mit der Linoleumkork- 
masse und dem Holz ebenfalls vorher mit Leinöl wie das Holz be- 
handelt werden. Rn. 
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Warum Ersatzstolfe als solche bezeichnet werden sollen. 
(Nachdruck verboten.) Der Krieg hat viele Begriffe umgestaltet und 
mancherleı Irrtümer aufgeklärt. Dieses allseitige Umlernen ist natür- 
lich auch auf die Technik nicht ohne Einfluß geblieben, und wenn 
das Pulver wieder trocken liegen wird, geht auch diese einer neuen 
großen Zeit entgegen. Die wirtschaftlichen Kräfte werden sich mit 
umso größerer Energie zu entwickeln suchen, als durch den Krieg 
für viele Industriezweige neue Bahnen vorgezeichnet wurden. Auch 
den Ersatzstoffen steht man heute viel weniger mißtrauisch gegenüber, 
als vor dem Kriege; man sah in ihnen meist etwas Nachgeahmtes, 
Minderwertiges und nur bedingt Verwertbares, und betrachtete all diese 
Erzeugnisse mit einem gewissen Mißtrauen. Heute ist die Erkenntnis, 
daß manche Ersatzstoffe von hoher technischer Bedeutung sind, in 
weiten Kreisen bekannt geworden. Dies vermag allerdings nicht zu 
verhindern, daß talentvolle Erfinder mit einzelnen „Kunstprodukten“ 
einen Raubzug auf die Taschen der Käufer unternehmen, letztere zu 
täuschen und sich einen größeren Gewinn zu verschaffen suchen. 
Ein großer Teil der Ersatzstoffe sind eine äußerst wichtige Ergänzung 
der in der Natur nicht ausreichend vorhandenen Rohstoffe. 

Die mannigfachen künstlichen Produkte, wie Zelluloid, künstli- 
ches Horn, künstliches Leder und dgl. haben eine weit verbreitete, 
praktische Verwendung gefunden. Bei einzelnen Ersatzprodukten wird 
leider immer wieder zum Nachteil der gesamten Ersatzstoffindustrie 
der alte Fehler begangen, daß die Stoffe nicht als das, was sie wirk- 
lich sind, verkauft werden. Durch derartige Unterschiebungen und 
Täusehungen werden auch die besten Ersatzprodukte verdächtigt und 
sogar verächtlich gemacht. Der Käufer kann mit Recht und Billig- 
keit verlangen, daß ihm der Charakter des Produktes richtig bezeich- 
net wird, auch im Verschweigen kann ein Betrug liegen. In vielen 
Fällen erfolgt das Verschweigen der tatsächlichen Materialbeschaffen- 
heit aus reiner Unwissenheit und Unkenntnis des eigentlichen Wertes 
des Ersatzstoffes. Der Käufer, der ein Paar Stiefel verlangt, erwartet, 
daß diese aus Leder bestehen. Die heute erzeugten Kunstledersorten 
sind aber in der Qualität so verschieden, daß Kappen, Brandsohlen, 
Absätze usw. aus gutem Lederersatz wesenllich besser und haltbarer 
erzeugt werden können, als aus den hiezu oft benützten minderwertigen 
Spaltledersorten und dgl. Der Kunde kann mit Stiefeln, die teilweise aus 
Lederersatz bestehen, bedeutend besser bedient sein, als bei reinem Na- 
turleder, trotzdem muß man verlangen, daß das Ersatzmittel offen als 
solches bezeichnet wird. Ganz ähnlich verhält es sich mit vielen an- 
deren Kunstprodukten. So erfolgt die Erzeugung künstlichen Holzes 
keineswegs zu dem Zwecke, dem bestehenden Mangel und den fortge- 
setztsteigenden Preisen des natürlichen Holzes entgegenzuwirken. Durch 
die Herstellung künstlichen Holzes wird zunächst für die in großen 
Holzbearbeitungsbetrieben resultierenden Abfälle von Edelhölzern eine 
Verwendungsmöglichkeit geschaffen. Der weitaus wichtigere Zweck 
dieser Produktion liegt jedoch darin, daß diese Ersatzhölzer mit 
Eigenschaften ausgestattet werden, die vielen natürlichen Hölzern nicht 
eigen sind. Bei den neueren Fabrikationsmethoden werden Bindemittel, 
hydraulischer Druck usw. in Anwendung gebracht, wodurch die Emp- 
findlichkeit des Produktes gegen Atmosphärilien und Temperaturen 
viel geringer wird, als es beim Naturholz der Fall ist. Schwinden, 
Quellen, Reißen und dgl. ist bei guten künstlichen Hölzern nicht zu 
befürchten; der Preis dieser Erzeugnisse ist natürlich höher, als der 
vieler natürlicher Hölzer und statt des Verschweigens der künstlichen 
Herstellung sollte dem Konsumenten eine Aufklärung über den eigent- 
lichen Nutzwert des Materials gegeben werden. (m) (Karl Micksch.) 

Neue Verwendungsformen der Torffasern. (Nachdruck verb.) 
Die von alters her bekannte Verwendung von Torf als Brenn- und 
Streumaterial konnte wegen des großen Volumens und der damit 
verbundenen Transportkosten nur in der Nähe des Gewinnungsortes 
erfolgen. Eine bessere Wertschätzung hat dieses in Deutschland sehr 
reichlich vorhandene Material erst in neuerer Zeit gefunden. In den 
vergangenen Kriegsjahren sind besonders viel Vorschläge zur Aus- 
nützung des Torfes gemacht worden; infolge dieser Anregungen sind 
durch verschiedene wissenschaftliche Untersuchungen eine Reihe 
Eigenschaften klar gelegt worden, welche dieses Material für sehr 
mannigfache Zwecke geeignet erscheinen lassen. 

Die chemische Torfverwertung krankte bis jetzt daran, daß den 
Erfindern das richtige Vorstudium des ganz eigenartigen Torfmaterials 
fehlte. Der Torf wurde einfach als gegebenes Material betrachtet, 
das in jeder beliebigen Menge zu beschaffen ist. Außer den beiden 
Hauptverwendungsarten, als Streu- und Brennmaterial findet Torf- 
mulf infolge seiner besonderen physikalischen Eigenschaften, Porosität, 
Leichtigkeit und Elastizität, der Aufsaugefähigkeit, fäulnishemmender 
Wirkung, geringer Wärmeleitungsfähigkeit usw. in der Industrie sehr 
mannigfache Verwendung. Die vielseitigen Ausnützungsmöglichkeiten 
des Torfmulls in der Landwirtschaft und der Gärtnerei interessieren 
uns weniger. Im Baugewerbe dient Torfstreu zum Ausfüllen der 
Zwischenwände, zur Herstellung von Isolierwänden beim Bau ober- 
irdischer Keller, bei Kühl- und Wärmeräumen, Wegen des hohen Auf- 
saugevermögens und der antiseptischen Eigenschaften wird Moos- 
torfmull auch als Verbandsmaterial, besonders in der Tierarzenei be- 
nützt; es dient ferner als Füllmaterial von Matratzen der Kinder- und 
Krankenbetten. 

Eine ganze Anzahl Verwendungszwecke haben sich der Torf- 
faser infolge der ihr eigenen Sterilität eröffnet. Aus einigen bestimm- 
ten Torffasersorten wird ein bekanntes Requisit der Wundbehandlung, 
die Torfbinde gefertigt. Eine ausgedehnte Verwendung findet der 
Torfmull als Desinfektionsmittel, für Viehställe aller Art, für Fabrik- 


KUNSTSTOFFE 


299 


aborte und dergleichen. Die Fäulnisbeständigkeit des Torfmulls hat 
man zu Torfpapier nutzbar zu machen gesucht und das aug dem 
Fasermaterial gefertigte hauptsächlich als Grundmaterial für Tapeten 
benützt. Die dunkle Farbe und die Anwesenheit verschiedener che- 
mischer Bestandteile erschwerte den Aufbereitungsprozeß anfänglich, 
in neuerer Zeit erfolgt die Verarbeitung jedoch rationeller. Das zum 
Isolieren der Wände benützte Torfpapier widersteht den Einflüssen 
feuchter und modriger Wände sehr gut, doch darf diese Schutzdecke . 
nicht wahllos an jede feuchte Wand aufgebracht werden; denn bei 
sehr starken Absonderungen wird sich zwischen Wand und Isolier- 
schicht eine modrige Ablagerung bilden. In leizterem Falle müßte 
ein festsitzender, Feuchtigkeit abweisender Anstrich vorangehen. 

Die Herstellung eines holzartigen Baumaterials, welches sich 
zu Isolierungen, Zwischenwänden usw. eignet, erfolgt in der Weise, 
daß trockene Torfplatten auf ca. 10 bis 20%, ihrer ursprünglichen 
Dicke zusammengepreßt und durch Tränken mittels heißer Teet- und 
Asphaltmischung imprägniert werden. Zwischen zwei Walzen wird 
der überflüssige Teer ausgepreßt und das Produkt zur Verhinderung 
des Zusammenklebens mit Sand bestreut. Nach einem andern Versuch 
werden die Torfplatten mit Kalkmilch getränkt, getrocknet, gewalzt, 
gepreßt, mit Wasserglas imprägniert und mit Wasserglasfarbe an- 
gestrichen. Zur Erhöhung der Festigkeit dienen die verschiedenen 
Kinlagen, die zwischen zwei oder mehreren solcher Torfplatten mittels 
geeigneter Bindemittel eingebettet werden. Bast, Hede, Stricke, Heide- 
gestrüpp, Holzabfälle usw. werden hierzu benützt. Gebunden und 
imprägniert wird die Masse mit Teer, Asphalt, Leim, Pech, Ton, 
Harz usw. Die in ihrer natürlichen Struktur getrocknete Torffaser 
besitzt eir.e große Plastizität, die durch Behandlung mit Dampf noch 
gesteigert werden kann. 

Die gepreßte und präparierte Torfsubstanz gestattet jede belie- 
bige Bearbeitung auf der Drehbank, Hobelbank, läßt sich ebenso wie 
die aus Sägespänen erzeugten Produkte bohren, schnitzen, glätten, 
polieren, färben usw. und eignet sich auch zum Ersatz von Papier- 
mache, Papierstoff und Holz. Die Vorzüge des Produktes sind große 
Billigkeit, Leichtigkeit und Gleichmäßigkeit der Struktur; die Festig- 
keit und Dichtigkeit kann durch Druck nach Belieben erhöht werden, 

Von den vielen, zur Torfverwertung in Vorgeschlag gebrachten 
Verfahren sei hier nur noch eins erwähnt, welches ein tiefschwarzes 
Produkt ergibt, das sich wie Holz bearbeiten und polieren läßt und 
ein glänzendes ebenholzartiges Aussehen erlangt. Der fein zerkleinerte 
Torf wird, nachdem diesem 5°/, Abfallpapier zugefügt wurden, mit 
Wasser in einem geschlossenen Kessel gekocht. Alsdann wird die 
Masse auf ein Sieb entleert und nach dem Ablaufen mit 1!/s %/, 
chromsaurem Kali und 8—10°/, gewöhnlichem Leim gemischt und 
etwa 1 Stunde gekocht. Nach dem Abkühlen wird der gallertarti- 
gen Masse etwa 100/, Natronwasserglas zugesetzt, verrührt und in 
metallene Formen gepreßt. Die Preßlinge werden, bevor sie erhärten, 
mit heißem Leinöl getränkt. 

Bei der Herstellung reliefartiger Verzierungen, wie Rosetten, 
Friesen, Simsen, Aufsätzen usw. bietet die Holzmasse den Vorzug, 
daß die Formen gleich fertig gepreßt werden können. Eine Vorschrift 
zur Erzeugung einer haltbaren Masse lautet wie folgt: 5T. guter Kölner 
Leim und } T. Hausenblase kocht man in so viel Wasser, bis die 
Lösung nach dem Erkalten nur schwach gerinnt, ohne eine Gallerte 
zu bilden. Die Masse wird durch ein feines Sieb gedrückt und mit 
feinem trockenem Sägemehl vermengt, bis sich ein homeger steifer 
Brei gebildet hat. Dieser wird nun mit einem Leimhärtungsmittel 
wie Hexamethylentetramin*) angefeuchtet und in die mit Oel bestri- 
chenen Metallformen gebracht, hier wird die Masse eine Weile unter 
mäßigem Druck gehalten, und dann auf Glastafeln zum Trocknen 
ausgelegt. Der Mischung können auch verschiedene Farben und Füll- 
stoffe zugefügt werden, namentlich Schlemmkreide und Speckstein- 
pulver geben dem Produkt eine günstige Struktur. (m) K. Micksch. 

Spinnseife für Papiergarne. Die chemische Fabrik Louis Blumer 
in Zwiekau i. Sa. stellt eine Spinnseife für Papiergarne dar, welche 
mit Wasser eine den Papierstoff leicht durchdringende Emulsion liefert. 
Beim Trocknen des getränkten Papieres scheidet die Seife in deı 
Papiermasse klebende und wasserabstoßende Stoffe aus, die höchst 
wahrscheinlich auch mit den Leimungs- und Füllstoffen des Papieres 
in Verbindung treten und so eine Veränderung der Papiersubstanz 
herbeibringen, die aber äußerlich merkbar erscheint. (Briefkasten- 
notiz von H. Pomeranz in der Zeitschr. für die ges. Textilindustrie, 
23. Aug. 1916, S. 424, ; 

-  Kunstmassen aus minderwertigen Abfallstoffen. In einer 
Zeit, wo durch infolge der Kriegswirren außergewöhnlich geschaffene 
Verhältnisse der Materialwert vieler Rohstoffe um mehr als das Dop- 
pelte gestiegen ist, haben auch die Abfälle eine höhere Wertein- 
schätzung gefunden, wie wir zu berichten vielfach schon Gelegenheit 
hatten. Handelt es sich um Abfallprodukte, die infolge ihrer inneren 
Wertbeschaffung sofort wieder der Weiterverwendung zugeführt wer- 
den können, so finden diese jederzeit raschen Abgang. Anders ist es 
schon mit jenen Abfallprodukten, die man früher immer als lästigen 
Ballast betrachtet und rasch möglichst auf Ablagerungsplätzen unter- 
zubringen und zu verbergen trachtete. Daß auch diese’ einen Ver- 
wendungszweck haben, hat man eigentlich auch erst in der Kriegs- 
zeit recht erkennen gelernt und so dürfte es gewiß nicht uninteressant 
sein, wenn wir uns einmal mit diesen Sachen näher beschäftigen. 
Vorher möchten wir jedoch vorausschicken, daß die Abhandlung 


*) Ein Kondensationsprodukt von Formaldehyd mit Ammoniak. 
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keineswegs Anspruch auf Vollständigkeit machen kann, denn bei den 
umfangreichen Betrieben unserer Industrie kommen so viele Stoff- 
materiale zur Verwendung, daß eigentlich dieses Gebiet, richtig ge- 
nommen, gar nicht einmal erschöpfend behandelt werden kann. Wir 
wollen uns daher nur mehr auf die Aufzählung wichtiger minder- 
wertiger Abfallprodukte beschränken, die bei richtiger Verarbeitung 
doch einen gewissen Rückgewinnungswert besitzen und erkennen 
jassen. 


In erster Reihe verweisen wir da auf die verschiedenen Abfälle 
der Papierindustrie. Die mannigfache Verwendung der Papierab- 
fälle ist zwar hinlänglich bekannt, doch ist es von besonderem 
Interesse, hier festzustellen, daß namentlich das aus Papierabfall 
jeglicher Art gewonnene Papierstaubmehl bei entsprechender Zube- 
reitung als sogenanntes Papiermeische in letzter Zeit ih der Kunst- 
massefabrikation Bedeutung gewonnen hat. Die Abfälle der ver- 
schiedenen Sorten werden dabei auf sogenannten Reibsteinen zu einem 
Mehle, dem sogenannten Papierstaubmehl, zerrieben, das sich am 
geringen spezifischen Gewichte auszeichnet und ein wichtiges Füll- 
material bei Kunstmassen gibt. Wird nun dieses Staubmehl mit 
Bindemitteln, wie Kasein, Phenolharzen oder auch mit durch Gerb- 
stoffsäure, Salze, gehärteten Leimstoffen versetzt, so lassen sich daraus 


Stäbe, Platten, kurz, beliebige Formen gießen oder pressen, die einer 


weiteren Verwendung zur Herstellung von Knöpfen und anderen 
Gebrauchs- und Luxusartikeln zugeführt werden können. Von Wich- 
tigkeit ist, daß das Bindemittel derart gewählt wird, daß die Quell- 
barkeit des Papieres gewissermaßen gebunden wird, was besonders 
durch die schon erwähnten Harzstoffe geschieht. Aehnliche Ver- 
wertung findet auch der Wollestaub, der bei Anwendung ähnlicher 
Bindemittel unter Zusatz von billigen Füllstoffen, wie Holzasche, 
Holzmehl, Magnesit usw. ebenfalls zur Herstellung von Kunstmassen 
Verwendung gefunden hat, aber auch bei entsprechender Färbung 
durch Anilinfarbstoffe als Flachendekor für Holz und Metallwaren 
benützt werden. Wir erinnern hier nur an die verschiedenen Sammet- 
imitationen. Auch diese Abfallstoffe sind, trotzdem der Preis des 
Wollstoffmateriales bedeutend gestiegen ist, leicht erhältlich. 


Die Abfälle der Holzindustrie, speziell aber des bekannten 
Sägemehles, dürfen hier nicht übergangen werden. Es hat sich ge- 
zeigt, daß beispielsweise Holzmehl, wenn es ınit Backelit oder Resinit- 
lack zu einer teigartigen Masse angerührt wird, ein Kunststoff- 
material ergibt, das sogar hoch eingeschätzt wird. Von besonderem 
Vorteile dabei ist, daß die auf diese Weise hergestellten Kunstmassen 
ziemlich säure- und wasserbeständig sind, schönen Glanz annehmen, 
und leicht bearbeiten, also sich bohren, drehen und formen lassen. 
Durch besondere Verbindung hat man es verstanden, verschiedene 
Edelholzstoffe wirkungsvoll nachzuahmen, ja es ist sogar gelungen, 
bei Zusatz von Schwerspat elfenbeinartige Kunststoffe zu erzielen, 
welche hoch eingeschätzt werden. 


Für die Abfälle der sogenannten Blutkunstmassen hatte man 
bis in letzter Zeit scheinbar überhaupt keinen greifbaren Wert. Man 
versuchte zwar dieselben als Kunstdünger auf den Feldern unterzu- 
bringen. Da auch hier eine ausgedehnte Verwertung auf Schwierig- 
keiten stieß, blieb also dieses Abfallmaterial so gut wie ganz unbe- 
rücksichtigt. Wie mannigfache Versuche gezeigt haben, geben aber 
‘auch diese Abfälle für die weitere Herstellung von Kunststoffmassen 
einen ganz brauchbaren Grundstoff ab, wenn es ebenfalls wieder in 
Form des schon erwähnten Staubmehles mit Bindemitteln verschie- 
dener Art versetzt wird. Besonders erlangten die mit Käseleim 
angerührten Massen ein schönes Aussehen, wenn das Bindemittel 
mit Metallsalzlösungen durchtränkt und nachher mit Formalin be- 
handelt wurde, Dieses Verfahren bietet’ an und für sich keinen 
neuen Anhaltspunkt für die Massefabrikation,, da das Kasein an.und 
für sich schon in gleicher Weise für die Massefabrikation verwendet 
wird, aber es handelt sich hier um die Verwendung eines billigen 
Füllmateriales, wodurch die Gestehungskosten solcher Kunststoff- 
massen wesentlich herabgesesetzt werden. Verschieden scheinbar 
ganz minderwertige Stoffe, wie Schleifschlamm, Trippelmehl lassen 
sich durch Beimischung von Phenolharzlösungen ebenfalls der Kunst- 
massefabrikation zutühren, Natürlich muß darauf hingewiesen werden, 
daß eine staubfeine Körnung erzielt wird, was auf den Mühlen ohne 
Mühe erreicht wird. Solche Kunstmassen lassen sich ja zur Imitation 
verschiedener Steinarten verwenden. Dabei wollen wir nicht über- 
sehen, daß beispielsweise diese schier ganz wertlosen Abfallstoffe, 
wenn es sich um Quarzstaubmehl usw, handelt, auch mit Hilfe von 
Borax und Glasabfall im Feuer zu einem Feuersteinmaterial gebrauchen 
lassen, das ein achatähnliches Aussehen annimmt. wenn insbesondere 
Glasabfälle verschiedener Färbungen in Verwendung kommen. Diese 
letztgenannten Kunstmateriale erzielt man am Schmelzfeuer durch 
sogenannte Tiegelbrände. 


Offenbar wird die Aufzählung, bezw. die Abhandlung über die 
Abfallverwertung dem Praktiker noch mannigfache Gesichtspunkte 
erschließen, so daß wir uns also mit den gemachten Andeutungen 
begnügen können, in dem Bewußtsein, verschiedene Anregungen zum 


weiteren Ausbau der Kunststofffabrikation gegeben zu haben. 
Felix. (m) 
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Ueber -Kunstwaldimittel. 


Von Professor Max Bottler in Wirzburg. 


Die zur Zeit im Handel vorkommenden, auf künst- | Kalk, schwefelsauren Kalk, Bittererde, phosphorsaure 
lichem Wege erzeugten Waschmittel, welche als Seifen- | Verbindungen usw. Beim Auslaugen der Asche mit 
ersatz und an Stelle von Seifenpulver Verwendung finden 
sollen, lassen sich in folgende drei Gruppen einordnen: 
l. Tonwaschmittel, hauptsächlich aus Ton be- 
stehend und ohne Zusatz von Fettseife hergestellt; 
2. Waschprodukte, bereitet — unter Zusatz von 
Fettseife — aus verschiedenen, zu Reinigungszwecken 


| warmem Wasser gehen die Alkalisalze (kohlens. Kali 
und Natron) in Lösung. In den betreffenden Gemeinden 

dient nur Holz zur Heizung. Weiter wurde ermittelt, 

| daß bei uns auch Mischungen von Ton, Wasser, Pott- 

| asche und gelöschtem Kalk zum Waschen verwendet 

werden. Es handelt sich dabei um eine nicht fabrik- 

dienenden Materialien; | mäßige Herstellung von Waschmitteln. Man löst z. B. 
3. Wasch- und Reinigungspulver, bestimmt | ia heißem Wasser (5 Liter} Pottasche (1'/2 Pfd.) auf 
zum Ersatz von Seifenpulver und ohne Zusatz von Fett- und setzt hierzu gelöschten Kalk (*/4 Pfd). Diese Mi- 
seife erzeugt. schung wird auf fein gemahlenen, trockenen Ton (30 Pfd.) 
Zur Herstellung von Tonwaschmitteln werden | gegossen und mit diesem innig zusammengeknetet. Sollte 
außer Wasser hauptsächlich folgende Materialien | die so erhaltene Masse noch nicht feucht genug sein, 


benutzt:Gewöhnlicher Ton,Kaolin, Pfeifenerde,Schlämm- | so setzt man derselben noch soviel Wasser — unter 
kreide, Talk, Aetzkali, Holzasche, Pottasche, Soda, | tüchtigem Kneten — zu, daß aus ihr viereckige Stücke 
Natriumsulfat, Wasserglas, schaumerregende Substanzen, ' (den Seifenstücken ähnlich) geformt werden können. 
Leim (ev. auch andere Bindemittel). Durch Versuche ließ sich feststellen, daß beschmutzte 


| Stoffe verschiedener Art durch Waschen in den mit 
vorerwähnten Waschmitteln erhaltenen, alkalihaltigen 
Tonbrühen und darauffolgendes energisches Ausspülen 
Böden usw. Letztere wurden — vor dem eigentlichen | in reinem Wasser genügend gereinigt werden konnten. 
Siubern — mit Ton eingerieben. Der Ton zieht alle ' Bekanntlich entsteht Kalilauge, wenn man Pottasche- 


Die reinigende Wirkung des Tons ist seit langem 
Flecken aus den Stoffen, dem Holz und dgl. Auch | lösung (1:12) mit solchen Mengen gelöschten Kalks 
t 


bekannt. Man verwendete früher den Ton (für sich 
allein) zur Entfernung von Fettflecken in Kleidern, 


gegenwärtig wird der Ton noch zu den erwähnten | kocht, daß alle Kohlensäure als Kalziumkarbonat nieder- 
Zwecken verwendet. Bei uns wurde Ton schon in | geschlagen wird. Hätte man den getrockneten, gemah- 
früher Zeit an Stelle von Seite gebraucht. Leinenzeug | lenen Ton mit der von dem niedergeschlagenen kohlen- 
u. dgl. wusch man mit eigens dazu hergerichtetem Ton. | sauren Kalk abgegossenen Flüssigkeit innig gemengt, 
Noch vor 50 Jahren haben die Soldaten (lt. Landw. | so würde man ein noch besseres Tonwaschmittel erzielt 
Wochenschrift f. d. Provinz Sachsen) ihre Drillichanzüge | haben. Allerdings zieht das freie Alkali aus der Luft 
mittels Tons gewaschen. Auf Grund eigener Wahrneh- | begierig Kohlensäure an, und es wäre demnach nach 
mung ließ sich feststellen, daß bei uns (z. B. in frän- | einiger Zeit auch in diesem Falle — statt Aetzkali — 
kischen Landgemeinden) auch jetzt noch Ton zum | in dem Waschmittel fast nur Kaliumkarbonat vorhanden 
Waschen dient. Die Leute kneteten (schon vor der | gewesen. Bei der Herstellung von Tonwaschmitteln 
Kriegszeit) den in ihrer Gegend vorkommenden. fetten, kommt besonders die Beschaffenheit des Tones in Be- 
plastischen Ton — nach entsprechendem Trocknen, Mah- | tracht. Ton ist ein Zersetzungsprodukt von tonerde- 
len oder Walken — mit einer eben ausreichenden Menge | haltigem Gestein (Feldspat), das neben anderen Mine- 
durchgeseihter Hlolzaschelésung innig zusammen und | ralien als charakteristischen Bestandteil die sogenannte 
Ben dann zu dieser Mischung soviel Wasser, daß eine | 'Tonsubstanz, d. h. amorphe, wasserhaltige, kieselsaure 

asse entstand, aus der sich viereckige, den Seifen- | Tonerde (H4 AleSieOs) oder AlzOs,2SiOz, 2H2O) ent- 
Stücken ähnliche Stücke formen ließen. Die von den | hält. Der reinste Ton ist Kaolin (Porzellanerde, Por- 
Landleuten verwendete Holzasche enthielt (lt. Prüfung) | zellanton); dem Kaolin sehr nahe steht bezüglich seiner 
koltllensaures Kali, kohlensaures Natron, kohlensauren | Zusammensetzung und in seinen sonstigen Eigenschaften 
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der weiße Pfeifenton (Pfeifenerde). Im allgemeinen sind 
die Tone amorphe, in nassem Zustande schleimig- 
schlüpfrige, im trockenen Zustande sehr poröse Mine- 
ralien. China-Clay ist ein fetter (jedoch weniger fett 
wie Pfeifenton), sehr plastischer, schneeweißer er 
findet sich hauptsächlich in England (Cornwallis, Devon- 


shire) vor. Zur Feststellung der Bildsamkeit macht man 


Ton mit soviel Wasser an, daß er sich gut durchkneten 
läßt, ohne zu schmieren. Im allgemeinen schwindet der 
Ton bei 20 Proz. Anmachwasser um 10 Proz. linear bis 
zur Lufttrockene. Die Anwesenheit von organischen 
Substanzen im Ton macht sich durch dessen dunkle 
Färbung bemerkbar. Behufs Ermittlung der Porosität 
wird ‘eine bestimmte Menge Ton abgewogen und in 
geeigneter Weise in Wasser gebracht. Man läßt den 
Ton 12 Stunden lang im Wasser liegen und bestimmt 
dann dessen Gewicht. Die aufgenommene Wassermenge 
gibt die Porosität an. Kaolin ist in feuchtem Zustande 
zäh und bildsam; Pfeifenton ist fast frei von Eisen und 
infolge des bedeutenden Gehaltes an amorpher Kiesel- 
säure sogar noch fetter und bildsamer wie Kaolin. Die 
gewöhnlichen. Tonsorten enthalten verschiedene Bei- 
mengungen. Bei uns kommen an vielen Orten hell- 
graue, schwach gelbliche und weißlich-graue Tonsorten 
vor, die im allgemeinen gut plastisch und (wie Ver- 
suche ergaben) zur Herstellung von Tonwaschmitteln 
geeignet sind. Die geprüften Tonwaschmittel enthielten 
meist YO bis 95 Proz. Ton. In 2 Fällen war — außer 
Ton — auch Talk (Magnesiumsilikat 3MgO, 4SiOs, 
HzO) vorhanden. Letzterer gelangte in gemahlenem 
Zustaude, in welchem er ein zartes, weiches, sich fettig 
anfihlendes Pulver bildet, zur Anwendung. Die rei- 
nigende Wirkung des Tones beruht zunächst auf seinem 
bedeutenden Adsorptionsvermégen, sodann auch auf der 
Fähigkeit des Tones, mit Wasser eine Emulsion zu bilden. 
Die in letzterer in feinster Verteilung befindlichen Ton- 
teilchen (sogen. Suspensions-Kolloide) adsorbieren or- 
ganische Substanzen aller Art und nehmen sie fort. 
Nach dem Reinigen mit Tonwaschmitteln müssen die 
Stoffe stets tüchtig ausgewaschen werden. 


Man verwendet zur Herstellung der Tonwaschmittel 
am zweckmäßigsten hellere Tonsorten. Geeignet ist ein 
fetter, möglichst eisenfreier Ton, der auch eine beson- 
dere Plastizität (Bildsamkeit) besitzt. Im Handel kommen 
Tonwaschmittel vor, die nur aus Ton oder Ton und 
Bindemittel bestehen. So enthielten z. B. ein kurzweg 
als „Ersatz für Seife“ bezeichnetes Tonwaschmittel nur 
Ton, ebenso ein anderes, das als „Seifen-Surrogat“ be- 
nannt war. Ein weiteres Tonwaschmittel bestand aus 
Ton und Bindemittel. Letzteres erwies sich als Leim. 
Zwei Tonwaschmittel enthielten Ton, Wasser und Pott- 
asche. Sie besaßen mithin eine ähnliche Zusammen- 
setzung wie das früher besprochene Tonwaschpräparat, 
welches mittels Ton und Holzaschelösung (kohlensaures 
Kali und kohlensaures Natron enthaltend) hergestellt 
wurde. Die geprüften Tonwaschpräparate enthielten 
2 bis 3 Proz. gereinigter Pottasche. Bei der Bereitung 
dieser Waschmittel wurde fein gemahlener, trockener 
Ton mit einer ausreichenden Menge Pottaschelösung 
innig zusammengeknetet und dann formte man aus der 
erhaltenen Masse viereckige Stücke. Ein Bindemittel 
konnte in diesen Präparaten nicht nachgewiesen werden. 
In anderen Waschmitteln fand man — außer Ton — 
Soda, Wasserglas, Harzseife, Kalksalze und schaumer- 
zeugende Mittel. So enthielt ein Waschpräparat nur 
Ton, Soda und Kalksalze, während in einem anderen 
außerdem auch noch ein Schaummittel vorhanden war. 
In den letzteren diente Leim als Bindemittel. Ein 
Wasserglas enthaltendes Tonwaschmittel war schmier- 
seifenähnlich und besaß eine gute Waschkraft. Da es 
auch mit Wasser schäumte. so waren wahrscheinlich auch 
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saponinhaltige Substanzen, von denen später die Rede 
sein wird, vorhanden. 


Bei einem aus Ton, Soda und einem Schaum 
erzeugenden Mittel hergestellten Waschpräparat bil- 
dete Harzseife das Bindemittel. Letzteres Produkt 
war auch zum Waschen der Flände bestimmt. Ein 
benzinartig riechender Seifenersatz des Handels ent- 
hielt Ton, Wasserglas und Teeröl. Nach längerem 
Liegen an der Luft hatte dieses Präparat, das eine nicht 
unbedeutende Waschkraft aufwies, seinen Geruch ver- 
loren. Um Pilz- und Schimmelbildung zu verhindern, 
dürfte es sich stets empfehlen, bei der Herstellung leim- 
haltiger Waschprodukte eine ganz geringe Menge Salicyl- 
säure (ev. Borsäure) beizufügen. Die (wenn nötig) als 
Bindemittel zu verwendende Leimlösung kann 4- bis 
Sprozentig sein. Versuchsweise stellte man Tonwasch- 
mittel unter Verwendung gereinigter Pottasche, Soda, 
Wasserglas und auch mittels Aetzkalilösung (erzeugt in 
der früher geschilderten Weise aus Pottaschelösung und. 
gelöschtem Kalk) her. Es wurden brauchbare Produkte 
erzielt. Dabei hat sich ergeben, daß man durch Zusatz 
einer geringen Menge einer Panamarindenabkochung 
(mit ein wenig Ammoniak versetzt) das Waschvermögen 
der in diesem Falle mit Wasser schäumenden Präparate 
steigern kann. | 

Bekanntlich ist das Schäumen beim Zusammen- 
bringen mit Wasser eine charakteristische Eigen- 
schaft der gewöhnlichen, in Wasser löslichen Seifen. 
Aber auch die kolloidveranlagten Stoffe (Tone) be- 
sitzen — ungeachtet der mangelnden Schaumkraft — 
ein gutes Waschvermögen. Durch die Schaumwirkung 
der gewöhnlichen Seife wird allerdings eine bedeutende 
Erhöhung der Waschkraft erzielt, jedoch vermögen die 
mineralischen kolloidalen Stoffe. auch ohne Schaumbil- 
dung reinigend zu wirken. Es wurden Versuche unter- 
nommen, die Waschkraft der Tone dadurch zu erhöhen, 
daß man ihnen Substanzen zusetzte, denen die Fähigkeit, 
Schaum zu bilden, zukommt. Zu diesem Behufe fügt 
man den Tonwaschmitteln Saponin und saponinhaltige 
Substanzen bei. Es fanden Quillola (Extrakt von Pa- 
namarinde) und Ban Saponin, die man auch schon 
früher bei der Herstellung von Textilseifen benützte, 
Verwendung. Durch einen Zusatz von Saponin, das 
eigentlich wie eine vollkommen neutrale Seife wirkt, 
gelingt es auch, schäumenge Tonwaschmittel zu erzeugen. 
Wegen des Krieges steht uns aber gegenwärtig die 
Panamarinde nicht mehr in ausreichender Menge zur 
Verfügung. Immerhin soll hier hervorgehoben werden, 
daß man 500 g Quillaja- oder Panamarinde als gleich- 
wertig mit 1000 g guter Seife erachtet. Die Wasch- 
bezw. Reinigungskraft der Quillajarinde, welche man als 
Abkochung -— zweckmäßig mit etwas Ammoniak ver- 
setzt — verwenden kann, ist demnach doppelt so groß 
wie die der Seife. 

Ein Waschmittel, bei dessen Verwendung 
eine Temperatur von 40° nicht überschritten 
werden darf, kommt in neuester Zeit unter dem 
Namen „Burnus“ (D. R.-P. 283923) in den Handel. 
Es ist ein mit Soda eingestelltes tryptisches Enzym, das 
man aus der Bauchspeicheldrüse gewinnt. Die Firma 
Röhm u. Haas, chem. Fabrik in Darmstadt, welche dieses 
Waschmittel herstellt, will mittels desselben die in der 
Schmutzwasche neben den fettigen Verunreinigungen 
vorhandenen Eiweißabscheidungen, welche die Reinigung 
der Gewebe erschweren, in den löslichen Zustand Gber- 
führen. Bekanntlich hält es schwer, mit unseren. ge- 
wöhnlichen Waschlaugen Eiweiß (besonders geronnenes) 
in Lösung oder Emulsion zu bringen. Von dem im 
„Burnus“ enthaltenen Enzym werden die Eiweißkörper 
(Blut, Milch) gewissermaßen verdaut. Bezüglich der 
Anwendbarkeit des neuen Waschpräparates ist zu er- 

r 
i 
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wähnen, daß nicht nur eine Beseitigung der Eiweiß- 
körper in Betracht kommt, sondern daß sich auch die 
von diesen umhüllten sehr schwer zu entfernenden 
Schmutzteile u. dgl. beseitigen lassen. Von D. W. Kind 
(Seifenfabrikant Nr, 36, 1916), der mit diesem Wasch- 
mittel eine Reihe von Versuchen ausführte, wird beson- 
ders hervorgehoben, daß, da sich die Schmutzteile in 
der Burnuslösung auflösen, die mechanische Bearbeitung 
der Wäsche stark vermindert werden kann, was eine 
große Schonung der Wäschefaser zur Folge 
hat. Wenn Seifenersatz von harter Beschaffenheit 
oder in Pulverform, der möglichst einer Fettseife ähn- 
liche Eigenschaften besitzt, mithin auch schaumt, her- 
et werden soll, so benützt man am besten Harz. 

etzteres bietet einen Ersatz für Fett. Ein solches 
Waschmittel wird auch von der Bundesratsverordnung 
nicht betroffen. Man verwendet nur kleine Prozentsätze 
Harz, da zur Zeit dieser Rohstoff teuer ist. Es kann 
aus Harz, kalzinierter Soda, Ton (ev. Schlämmkreide 
oder Talk) nach folgender Vorschrift eine feste Seife 
hergestellt werden: 10 kg Harz verseift man mit 5 kg 
Sodalösung (1,5 kg kalzinierte Soda und 3,5 1 Wasser) 
und vermengt den entstandenen Harzleim in einer Misch- 
maschine mit 70 kg Ton (Schlämmkreide, Talk), 5 kg 
kalzinierter Soda und 101 Wasser. Die Masse wird 
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dann durch eine Maschine (ev. auch mit der Hand) in | 


Stücke geformt oder gepreßt. Es dürfte hier der Erwähnung 
wert sein, daß in Kleinasien sogenannte Seifenerde vor- 
kommt, welche schon seit langer Zeit von den Einge- 
borenen als Waschmittel für Stoffe aller Art benützt 
wird. Die in Kleinasien tätigen Ingenieure der ana- 
tolischen Bahn schätzen die Seifenerde, welche sich in 
großer Menge vorfindet — auf Grund von Erfahrungen —, 
sehr hoch als Waschmittel. Diese Angaben von sach- 
verständiger Seite berechtigen zu der Hoffnung, daß es 
möglich sein wird, zur Ergänzung unserer beschränkten 
Fettvorräte aus der verbündeten Türkei Ersatzstoffe zu 
beziehen. 


Die Tonwaschmittel enthalten, wie schon eingangs 
dieser Abhandlung erwähnt wurde, keine Fettseife (Fett- 
säure). Im Handel kommen aber zur Zeit auch andere 
Ersatzprodukte für Seife (Seifen-Surrogate) vor, in denen 
Seife — wenn auch in geringer Menge — vorhanden 
ist. Im Handel führen diese Seifenersatzmittel ver- 
schiedene, reklamehafte Bezeichnungen. Es wurden 
einige derselben geprüft, wobei sich ergab, daß man zu 
ihrer Herstellung Soda, Wasserglas, Aetzlauge, Salmiak- 
geist, Wasser und wenig Seife verwendete. In einem 

alle war in einem untersuchten Waschpräparat auch 
unterschwefligsaures Natron vorhanden. Als Bindemittel 
diente Leim (ev. auch Harzseife). Der zugesetzte Leim, 
welcher keinen Reinigungswert besitzt, soll die Masse 
fester machen. Man benützt auch Stärke zu letzterem 


Zwecke. In den zur Verfügung stehenden Seifensurro- | 


gaten wurde aber Stärke nicht nachgewiesen, Da die 
vorerwähnten Seifenersatzmittel im allgemeinen nur einen 
. geringen Fettsäuregehalt besitzen, übertriift der für sie 
geforderte Preis das Doppelte und Dreifache des Ma- 
terialwertes. Außerdem enthalten sie gewöhnlich über- 
schüssiges Alkali, wodurch die Wäsche angegriffen wird. 


Die im Handel befindlichen Wasch- und Reini- 
gungspulver, welche an Stelle der Seifenpulver Ver- 
wendung finden sollen, bestehen meist (lt. Prüfung) 
aus kalzinierter Soda, kalzinierter Pottasche, Wasserglas, 
Glaubersalz (schwefelsaures Natron), Chlorammonium 
' (Salmiak), Ton, Talk und mitunter Saponin. So besteht 
z. B. Timms Waschpulver aus Ton und Soda. In man- 
chen Fällen ist auch etwas Saponin oder Panamarinden- 
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Pottasche verwendet. Wenn das Waschpulver bleichende 
Wirkung besitzen soll, so wird Perborat (Na BOs + 4H2O) 
beigemengt. So läßt sich z. B. ein gutes Wasch-, 
Bleich- und Reinigungspulver — ohne Seife und Chlor — 
durch Mischen von 17 Teilen kalzinierter Pottasche, 
2 Teilen Natriumperborat und ! Teil Saponin her- 
stellen. Auch eine Mischung aus 82,35 Proz. kohlen- 
saurem Natron, 6,50 Proz. Natriumperboratund 11,15 Proz. 
Differenz (Saponin) soll (lt. Seifen-Ztg. 1916, S. 119) ein 
gut brauchbares „Kunstseifenpulver“ ergeben. Die Zer- 
setzung des Natriumperborates läßt sich durch folgende 
chemische Gleichung veranschaulichen: 4NazBOs + 
8.0 = 4:0 + 4 Na Ha BO; == 4H: O: + Na: B407 + 
2NaOH + 3H:0. Es entsteht mithin Wasserstoffsuper- 
oxyd, Borax und Aetznatron. Die bleichende Wirkung 
beruht auf der Entstehung des Wasserstoffsuperoxydes. 
Zufolge Mitteilungen des Verbandes deutscher Färbereien 
und Waschanstalten (Hamburg) Oktober 1916 kommen 
auch Waschmittel (z. B. das sogenannte „Hammelin‘) 
vor, die aus Natriumsuperoxyd und Tetrachlorkohlen- 
stoff bestehen. Wenn die nach der früher erwähnten 
Vorschrift aus Harz, kalzinierter Soda, Ton und Wasser 
gewonnene Seifenmasse — nach dem Trocknen — fein 
eu wird, so erhält man auch ein brauchbares 
N aschpulver. | 

Zum Strecken und Verlängern der guten, aus Seife, 
Soda, Perborat und Salmiak hergestellten Seifenpulver 
dienten schon früher Zusätze von Ton, Talk, Schlämm- 
kreide und Glaubersalz. Letzteres wird auch gegen- 
wärtig noch bei der Bereitung von Waschpulver ver- 


wendet. . 


maha. nn ee 


Das K. A. Seifenpulver (Seifenfabrikant 1916, Nr. 33) 
soll einen Fettsäure-Harz-Gehalt von 4,75—5,25 v. H. 
haben, der Sodagehalt darf höchstens 50 v. H. 
Natriumkarbonat betragen, bei Wasserglaszusätzen 
soll ein Gehalt von 25 v. H. handelsüblicher Ware 
(37 — 40° Be) nicht überschritten‘ werden. Zusätze 
von Kochsalz, Sulfat (Glaubersalz) oder anderen Salzen 
und Streckungsmitteln (Ton) sind verboten. Das Seifen- 
pulver soll somit entsprechend seiner Verwendung ein- 
mal in Wasser vollkommen löslich sein und ferner außer 
Seife nur Waschmittel enthalten. Der Fettsäure- 
Harz-Gehalt der K. A.-Seifen soll in 100 Teilen 20 Teile 
betragen; eine Abweichung von +5 v. H. ist gestattet. 
Außerdem dürfen in diesen Seifen nur Mineralstoffe 
(Ton, Kalk, Speckstein) enthalten sein. Zusätze von 
Alkalien oder Wasserglas sind unzulässig. Die K. A.- 
Seife kann demnach aus ca. 17 bis 18 Proz. fettsaurem 
Alkali, 2 bis 3 Proz. verseiftem Harz und 80 Proz. als 
Füllstoff benützten mineralischen Substanzen bestehen. 
Von den besprochenen Tonwaschmitteln sind diejenigen, 
welche alkalihaltig sind, für Waschzwecke — wegen ihres 
besseren Reinigungsvermögens — am brauchbarsten. 
Da die Tonpräparate beim Zusammenbringen mit Wasser 
rasch Tonemulsionen bilden, ist ein geeignetes Binde- 
mittel bei ihrer Herstellung zu verwenden. Außer Leim 


‚ (mit ein wenig antiseptischer Substanz) kann Wasserglas 


benützt werden. Es wurde auch Leinsamenauszug zu 
diesem Zwecke (als Bindemittel) in Vorschlag gebracht. 
Im Verhältnis zu ihrem Reinigungswert sind aber die 
Tonwaschmittel im allgemeinen zu teuer. Von den weiter 
besprochenen Kunstwaschmitteln, die aus Soda, Wasser- 
glas, Aetzlauge,, Seife (Kern- oder Schmierseife), Sal- 
miakgeist und dgl. Wasser und Leim bestehen, ist das- 
selbe zu sagen. Obwohl letztere Präparate nur wenig 
wirkliche Seife enthalten, werden sie doch zu Preisen 
angeboten, welche den Materialwert weit übersteigen. 
Als der bessere Ersatz für Fettseife ist die früher be- 


extrakt (behufs Schaumbildung) vorhanden. Am meisten ! schriebene Harzseife zu bezeichnen. 


kommen Mischuugen von Ton und kalzinierter Soda 


\on den Wasch- und Reinigungspulvern (ohne 


vor. Es wird jedoch -— statt Soda — auch kalzinierte | Seife und Chlor), welche als Ersatz für gutes Seifen- 
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pulver dienen sollen, entsprechen im allgemeinen Mischun- 
gen von Soda, Wasserglas u. dgl. mit Zusatz von ver- 
seiftem Harz (mithin auch das früher besprochene Harz- 
seifenpulver) den Anforderungen. Die als Seifenpulver- 


| 
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Nr. 24 


Ersatz dienenden Waschpulver sind sehr oft gestreckt 
(mit Tonerde, Talk usw.) oder auch mit Glaubersalz 


versetzt, 


Ueber Papier- und Zellstoffmassen. 


(Fortsetzung von S. 292.) 


ne u Omen 
nn ; Name | Patent | 
Es | 
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2518/1872 jFeinere und seidenartigere As- 
| bestsorten werden gemahlen 
ı und alein oder gemischt mit 
z. B. Lumpenbrei oder Leim 
verarbeitet. 


131|W, Lochhead 


132]. Page 
oder anderem Faserstoff wird 
hergestellt durch mechanisches 
Oeffnen. Kochen mit Soda oder 
Kalkmilch sowie geringen Men- 
gen Salz- oder Schwerelsaure, 
die auch nach dem Kochen an- 
gewendet werden können, 


Blöcke oder Platten für Kon- 
struktionszwecke werden auf- 
gebaut aus gewellten Papier- 
machelagen, die ineinander- 
greiten. 


Die Masse besteht aus Asbest 
und pflanzlichen oder tierischen 
Fasern, die in Kupferoxyd- 
ammoniak gelöst sind, ferner 
Gips und tierischen oder ptlanz- 
lichen Fasern. 


133W. Haggett 1461/1873 


134, T. Hyatt 4241/1873 


135/T. Hyatt 478/1874 |Fein verteilter Asbest wird mit 
gröäberen Asbestteilen und 
| pflanzlichen Fasern verarbei- 

| tet. 


‚Mehrere Schichten Papier, mit 
Asphalt, Bitumen oder Teer 
getränkt. wırden zusammenge- 
preßt und warm geformt. Lö- 
sungen von Harzen, Fettstoffen 
und Faıben werden miitver- 
wendet. 


136/E. v. Seeger 790/1974 
| 


| 
| 


|Trockne Schichten von Papier, 
Pappe, Gewebe oder Faser- 
stoffen, die durch Kupferoxyd- 
ammoniak wasserdichtgemacht 
sind, werden mit ebensolcher 
Schicht bedeckt, die frisch mit 
Kupferoxydammoniak behan- 
delt ist, darauf kommt wieder 
eine trockne Schicht usw., bis 
die gewünschte Dicke erreicht 
ist, dann wird gepreßt. Lagen 
von paraffiniertem Papier kön- 
nen zwischengelegt werden. 


13,Y. J. Murrow 1063/1874 
| 
! 


a a ie 


| 


1381. Brüll und P. 5016/1876 |Gepulverter Kork wird mit Pa- 
Besson pier-, besonders Lumpenbrei in 

viel Wasser verrührt, unı die 

Fasern zu verfilzen, die Mi- 


schung wird in Blätter geformt 
oder zu Blöcken gepreßt. 


Ein Bindemittel für die Her- 
| stellung von Papiermache wird 
: aus Tonerdephosphat durch 
' Behandeln mit Schwefel- oder 
i Phosphorsäure hergestellt. 


139]. Th. Way 4085/1877 


'Papierabfille werden mit Kupfer- 
oxydammoniak behandelt, noch 
; weich zusammengepreßt und 
| ‘ durch Trocknen von Ammoniak 
| | befreit. Hanf, Flachs. Säge- 
i späne oder andere Faserstofie 
| können mitverwendet, auch 
| ` Harze mitbenutzt werden. Zwi- 


140jA E. Haley 1835/1878 


rr er en nn ner nn ee 


| 
| 
| 
| 
i 


| 


863/1873 ee aus ausgebrauchtem Hopfen | 


me rt ee gee 


| ‚ schen den Fasern wird gallert- : 


Vion Dr. Halle. 


a er a } 


ae E. Gedge 


E. C. T. Blake u. 
W. Boggett 


142 


l 


143T. L. Alemand 


144J. E. Reynolds 


145 C. Dengg u. Co, 


1406|]. J. Sachs 


14, E. 


| 


ES Stanford 


3112/1879 


2566/1879 


1077/1880 


1112/1889 


2066/1880 


(Schluß.) 


a a SE, a a 


Inhalt 


artige Kicselsdure niederge- 
schlagen d. tinleiten v. Kiesel- 
fluorwasserstoffsäure. Die Ab- 
fälle der mit der Kupierlösung 
behandelten Stoffe werden mit 
Kupferhydroxyd gemischt und 
mit Ammoniakgas und Dampf 
behandelt, 


Brei aus Papier, Maisblättern, 
Ramie oder ähnlichem Stoff 
wird mit Oel, Gasteer u. Blei- 
weiß, u. U. auch noch Baryt, 
gemischt, 


Holzabfall wird in üblicher 
Weise auf Pülpe verarbeitet, 
mit Farbstoff und Stärke ge- 
mischt und durch eine Knet- 
maschine geführt. Oele, Teer, 
Stearinsäure, Wachs, Talg, 
Schellack od. Kautschuklésun- 
gen können zugesetzt werden. 


Sägespäne, Birkenrinde u. Gerb- 
abfälle werden mit gegerbtem 
Leim od. den durch Einwirkung 
von Salpetersäure auf Oele wie 
Leinöl erhaltenen u. in Schwe- 
felkohlenstoff gelösten Pro- 
dukten verarbeitet. 


` berflächen von Papiermaché 
werden mit Bleisulfid dadurch 
überzogen, daß sie mit alkali- 
scher Bleisalzlösung behandelt 
werden, der Thioharnstoff od. 
ein anderer Schwefel aufneh- 
menderKörperzugesetztist. Da- 
nach wird poliert. K’oröse Ober- 
flächen werden zuvor mit lös- 
lichem Gummi, Guttapercha, 
Kieselsaure od. Emaillen gefüllt. 


Dünger von Einhufern u, anderen 

Pflanzenfressern wird gepreßt, 
in derStoffmaschine gewaschen, 
mit Aetzalkali od. Säure, z.B. 
Fluurwasserstoffsäure gekocht 
und gewaschen. Fluorwasser- 
stoffsäure kann auch gasförmig 
zur Wirkung gelangen, z. B. 
dadurch, daß man die Masse 
zusammen mit den Säuredämp- 
fen durch einen stehenden 
Kessel mit Hindernissen, z. B. 
eingezogenen Stäben, bläst. 


4787/1880 |Schlackenwolle wird durch An- 


ruhren mit Wasser und Sauren 
oder Alkalien und Schlammen 
v. gröberen Teilen, Sand, Glas- 
stückchen u. steiferen Fasern 
befreit. Das kann auch durch 
Abblasen der feineren Fasern 
mittels Luftstromes geschehen. 
Die feinen Fasern werden mit 
Leim, Stärke, Tonerderesinat, 
Gips, Wasserglas, Zementen 
usw. gemischt, auch pflanzliche 
Fasern oder Asbest sowie ge- 
eignete organische Stoffe kön- 
nen zugesetzt werden. 


142/1881 Seepflanzen, bes. Laminariaarten, 


werden frisch oder mehr oder 
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tiert zerkleinert und mit heißem 


oder kaltem Wasser behandelt. ` 


Die Lauge wird eingedampft 
und der Rückstand verkohlt 
und auf Salze verarbeitet. Der 
behandelte Tang wird mit Na- 
triumkarbonat oder -hydroxyd 
oder Borax oder anderem Al- 
kali unter gelindem Druck be- 
handelt, Die leimartige Lösung 
wird abgezogen, konzentriert 
und getrocknet. Die ungelöste 
Masse liefert nach der Behand- 
lung mit Säuren oder Alkalien 
und Bleichmitteln ein Produkt, 
das u. a. auf Papiermaché ver- 
arbeitet werden kann. 


weniger getrocknet und fermen- 


3297/1881 |Torffaser aus den obersten 
Schichten wird gewaschen, mit 
heißer Alkalilösung behandelt, 
wieder gewaschen und mit viel 


: Leim verarbeltet. 
149,A. G. Salamon 4163/1881 


148H. Armstrong u. 
J. A. London 


Brauereirückstände, z. B. die, 
welche nach dem Abziehen des 
Biers verbleiben und die durch 

4 | das Klären ausgeschiedenen 

Stoffe enthalten, oder die ent- 

stehen, wenn Bier durch Hau- 

senblase oder Gelatine geklärt 

ist, und die sich wegen ihrer 

schleimigen Beschatfenh. nicht 

filtrieren lassen. werden mit 

Eisenoxydsalz, besonders Ferri- 

sulfat in filtrierbarer Form ge- 
| fällt und nach dem Abfiltrieren 
auf Papiermaché verarbeitet. 

Ebenso können die Rückstände 

| von der Cider- und Birnen wein- 

| bereitung verarbeitet werden. 


150 A. Timmis 5952/1882 Papiermachestücke werden mit 
Asbestaufschlemmung unter 
Druck behandelt, so daß der 
Asbest in die Stücke eingepreßt 


wird, dann wird mit Farbe be- 


handelt. 
151G. Johnston u. 1530/1883 |Fasern aus Brokkoli, Kohl- 
J. Molony arten, Blumenkohl usw. wer- 


den in der üblichen Weise ver- 
arbeitet, 


2316/1884 |Torf-, Moos und Holzfaser wer- 
den mit Aetzkalk und Soda 
gekocht. gewaschen, mit Pott- 
asche, Chlorkalk, Aetzkalk und 
Säure gekocht, ausgepreßt und 
getrocknet. Reisrückstände von 
Krauereien werden gemahlen 
und mit dem Brei vermischt, 
ferner werden Ton urd mit 
Leim oder Stärke gekochte 
Baumwollabfälle zugesetzt und 
diese Mischung wird auf der 
Papiermaschine verarb. Wasser- 
dichtheit wird durch mitver- 
arbeitete Gummi- oder Gutta- 
perchalösung erzielt. 


152:A. Wilkinson 


153/R. S. M. de Ricci] 17056/1884 |Platten aus Papierstoff werden 
abwechselnd mit Lagen von 
Drähten oder Schnüren aus 
pflanzlichem Material (Hanf) 
| aufeinandergelegt, unter by- 
| draulischem Druck vereinigt 
und mit Teer oder Kautschuk- 
lösung überzogen Das Pro- 
dukt dient für Rettungs- oder 


Torpedoboote, Panzer, Ge- 
schützschilde und ähnliche 
Zwecke. 


2979 1885 Pappe oder Papier wird im Va- 
kuum mit Teer behandelt. Der 
Teer setzt sich in den loren 


I54!E. P. Louvot 
des behandelten Stoffes ab, es 


é Er En Eu D nn a a A 


155 H. M. Morrow 


156/|W, P. Thompson 


H. J. Allison 


a Weygang 


| 


i 


my H. Wilson 


160;|W. M. Ducker 


I61 H. 1. Simpson, G. 


de Mackirdv u 
A. Taylor 


Patent | 


| 


Ferrers pene 
Du 


- 93191885 


3572/1886 


3665/1886 


12159/1886 


7884/1887 


S517 1887 


i 
\ 
‘ 


l 
l 


Inhalt 


wird dann gepreßt und unter 
steigender Hitze werden die 
flüchtigen Teerbestandteile ent- 
fernt. l 


Lagen von Papier oder Gewebe 


werden in ein Bad aus Salpeter- 
säure mit oder ohne andere Zel- 
Juloselösungsmittel getaucht. 
bis die Oberfläche breiig wird, 
dann werden 2 od. mehr Schich- 
ten durch Druck zusammen- 
geklebt, mit Wasser oder Al- 
kali gewaschen und mit Gummi, 
Oel, Eiweiß, Glyzerin oder 
Zuckerstoffen überzogen. Ge- 
webeschichten können einge- 


lagert, Mineral- oder Erdstoffe 
| zwischengestreut werden. 


| 


Zur Herstellung von undurch- 
lässigem Verpackungsmaterial 
für Ewaren wird Papier- 
maché mit Schellack über- 
zogen. dem 2 - 6 Proz. Bienen- 
wachs, Stearin- oder andere 
Fettsäure zugesetzt sind. Das 
Auftragen der Masse erfolgt 
zwischen Walzen, derenunterer, 
auf 230—300° F. erhitzter die 
Ueberzugsmasse zugefuhrt 
wird. 


Papiermasse für Belagstoffe 
wird nach dem Verlassen der 
Maschine getrocknet und vor 
dem Pressen mit einer Lésung 
aus hoch erhitztem Leinöl und 
Naphtha getränkt. Nach dem 
Austreiben der Naphtha durch 
Erhitzen werden die Blätter ge- 
rollt und in die gewünschte 
Form gepreßt. 


Torf wird in alkalischer Lösung 


gekocht und entwässert, der 
aus den festen Teilen erhaltene 
Brei wird mit dem üblichen 
Harzleim behanaelt, dem 5 bis 
20 Proz. Terpentin zugesetzt 
sind. Das Harz wird durch 
‚Säuren, Tonerdesalze, Kalium- 
bichromat oder ande: e Chr..m- 
salze gefällt. 


Trockne Stengel von Bauhinia 


Vahlii werden zwischen sich 
drehenden und in der l.ängs- 
richtung sich verschiebenden 
Walzen in Fasern und Rinde 
getrennt, zur Entfernung der 
Gummistoffe mit einem Oxy- 
dationsmittel behandelt und ge- 
bleicht. 


Baustoffe für tragbare Baracken, 

Hospitäler und andere Bauten 
werden aus Papiermaché 
hergestellt. indem ein Brei aus 
Manillafaser, Hanf, Jute und 
Stroh oder Holz hergestellt wird. 
Statt Hanf können Sonnen- 
blumenstengel und statt Jute 
Kokosfasern verwendet werden. 
Es wird hydraulisch gepreßt, 
wasserdicht gemacht durch 
Streichen mit einem Gemisch 
aus rohem Leinöl, Japanfirnis, 
Harz oder Teer, das’mit Benzin 
oder Terpentin verdünnt ist, 
und zur leuersicherheit mit 
Asbestfarbe gestrichen. 


Holz des kalifornischen Rotholz- 
baumes(Sesquoia sempe! virens) 
wird mit heißem Wasser und 
Aetzalkali, dann mit verdünn- 


162\H. 


163IC. 


166;D. H. Ferguson 


| 


| 


i 
l 


167i L. 


| 


| 
| 
| 
| 


H. Lake 


D. Aria 


Weygang 


Grote 


| 
| 
| 


| 


Patent | Inhalt | 


ter Schwefel- oder Salzsäure 
‚ und dann in üblicher Weise 
behandelt. 


12430/1887 [Eimer und andere hohle Gegen- 


| stände aus Papiermache 
werden wasserdicht gemacht 
durch Behandeln mit einer 
Mischung aus Harz und Baum- 
wollsamenöl bei 300° F., bis 
sie gesättigt sind, dann läßt 
man stehen und erhitzt in einem 
Ofen auf 100 und dann 250°, 
bis kein Geruch oder Gas mehr 
wahrnehmbar ist. Glänzende 
Oberfläche wird erzielt durch 
Tauchen in eine gekochte Mi- 
schung aus Baumwollsamenöl, 
Harz und Bleiglätte und Er- 
hitzen auf 250° F. á 


Papiermaché wird undurch- 
lässig für Wasser, Säuren, 
Mineralöle und andere Flüssig- 
keiten und (sase durch Behan- 
deln mit Guttapercha inSchwe- 
felkohlenstoff, defn Schellack, 
Gummilack und ein od. mehrere 
Gummen der Kopalreihe zu- 
gesetzt sind. 


;Papiermache wird hergestellt 
aus Torf, Holzstoff, Holzmehl 
usw. mit "Starke, Harz od. Oel- 
bindemittel, u. a. noch Seife 
und Metallsalzen; oder roher 
Torf wird zusammen mit Torf, 
der mit Alkali gekocht ist, mit 
Harz- und Oelbindemitteln be- 
arbeitet. 


9879 1889 'Nitrozellulose, die ihrer explo- 
siven Eigenschaften durch Be- 
handeln mit Wasser oder ver- 
dünnter Salpetersäure entklei- 
det ist, wird zur Erzielung 
einer seidenartigen Oberfläche 
auf Papierinache gespritzt, 
Als Bindemittel kann Eiweiß 
dienen. Wasserdicht gemacht 
wird durch einen Ueberzug 
von Guttapercha. DasProdukt 
dient zu Kleidungsstücken, 
Möbeln, Wagenverkleidungen, 

Buchdeckeln, V orhangen, Tisch- 

decken, Tressen, Bandern, Lit- 

zen, Putzgegenstanden. Besatz- 

artikeln u. a. m, 

17141/1889 |Flüssiger Papierbrei wird ge- 
mischt mit gepulvertem Kolo- 
phonium, Asphalt od. dgl., die 

‚ Mischung wird geformt unter 

i Flüssigkeitsabzug, so daß das 

Verfilzen der Fasern gesichert 
ist. Dann wird getrocknet u. 
erhitzt, bis das Bindemittel 
geschmolzen ist, und in kalter 
Pressung fertig gemacht, 


nn nn weisse 


8981/1888 


1 2190’1888 


20149/1889 Papiermache wird hergestellt 
aus Papierbrei, Wasserglas, 
Starke und einem fettigen 
Stoff, wie Bienenwachs. Papier 
kann auch in Form von Strei- 
fen mit der Wasserglasmischung 
getrankt und um einen Kern 
gewunden, gepreßt und zu der 
gewünschten Horn gedreht 
werden. Nach dem Trocknen 
wird überzogen mit Zucker, 
gelöschtem Kalk und Wasser. 
Zu dem Wasserglas kann ein 
geeigneter Zement gesetzt wer- 
den. Bei dem Trocknen können 
Schwetelsauredampfe zur Ein- 
wirkung gelangen, durch die 
ein Ueberzug von Kieselsäure 
erzielt wird. 
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3004/1890 |Wasserdichte und feuerfeste 


Papiermassen werden her- 
gestellt aus Moostorf, Holz- 
stoff und einem Bindemittel 
harziger, Sliger oder fettiger 
Natur, das durch geeignete 
Stoffe wie Alaun oder Tonerde- 
sulfat unlöslich gemacht wird. 
Antiseptische oder desinfizie- 
rende Stoffe wie Phenol oder 
Kohlenteer können zugesetzt 
werden, auch Kupfersulfat zum 
Schutz gegen Insekten. Das 
Bindemittel wird hergestellt 
durch Verseifen von Harz und 
Talg in üblicher Weise und 
Zusetzen von Petroleum; oder 
Harz wird verbunden mit Pech, 
Teeren oder öligen Stoffen. 
Wird zur Erhöhung d, Festig- 
keit tierischer Leim mitverwen- 
det, so wird durch Kalium- 
bichromat unlöslich gemacht. 


4810/1890 |Brei aus Strohpülpe oder Pa- 


pierschnitzeln wird gemischt 
mit Leim, gekochtem Oel, Harz 
und weißmachenden oder erdi- 
gen Stoffen. Das Produkt wird 
in Blätter gerollt, aus denen 
Formen für Geschoßfüllungen, 
Zellen. für Sekundärbatterien, 
Canister und andere Labora- 
toriumsgeräte verfertigt wer- 
den. 


14753/1890 !Für dunkle Massen wird Torf 


20324/1890 


12299/1891 


517811893 


15830/1893 


mit Alkali unter Druck ge- 
kocht und eine Säure oder ein 


: saures Salz wie Eisen- oder 


Tonerdesulfut oder Kalzium- 
chlorid zugesetzt, ferner ein 
durch Kochen von Stärke oder 
Mehl mit Alkali erhaltenes Pro- 
dukt. Auch können gleiche 
Teile geköchter und ungekoch- 
ter Torf gemischt werden, ehe 
sie zu dem Mischer gelangen. 
Für hellere Massen werden 
statt des Torf Kartoffeln, Rü- 
ben oder Dünger, besonders 
Straßenkehricht verwendet. 


'Kunstholz besteht aus Papier- 


brei, Natriumsilikat, Alaun, 
Kalium- oder Natriumbikarbo- 
nat und Ammoniak, mit Leim 


als Bindemittel. ° 


| 


hergestellt, indem Torf oder 


| dergl. mit Alkali gekocht und 


t 


dazu in einem geeigneten Misch- 
apparat gewöhnlicher Papier- 
brei gesetzt wird. Dann wer- 
den Harz, Leim und ein geeig- 
netes Fällungsmittel zugegeben 


‚ und gegen Ende des Mischens 
 mehlartige Stoffe. Zur Erzie- 


| 
| 
| 


lung von Fettdichtheit wird 
tierischer Leim mitverwendet 
oder gleichwertige Gelatine: 
oder Eiweißkörper. 


‚Eine Mischung von Papierab- 


| 
| 
| 
| 


fallen, Leim oder Pflanzengela 
tine, Ton und Mehl wird zu 
Pulpe verarbeitet und aus einer 
Oeftnung in Form von Platten 
ausgepreßt, die dann in Formen 
gepreßt werden. 


Zur Herstellung wasserdichten 


Materials für Hufbekleidungen, 
Bodenbelag usw. werden Lagen 
von Papier, die mlt klebenden 
und wasserdichtmachenden 
Stoffen behandelt sind, zusam- 


a 
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mengepreßt. Das behandelte 
Papier wird, bevor es trocken 
wird, um eine Preßwalze ge- 
wickelt und durch eine Gegen- 
walze erhält jede Lage den 
gleichen Druck wie vorher, so 
daß die verschiedenen Lagen 
zu einer strukturlosen Masse 
von gleichmäßiger Stärke und 
Dichte zusammengepreßt wer- 
den. 


6473/1895 |Gepulverter Kork wird gemischt 
mit Schießbaumwolle, die in 
Aether-Alkohol gelöst ist, od. 
mit gelöster Azetylzellulose, 
Oder man befeuchtet den ge- 
pulverten Kork mit Alkohol, 
mischt mit gekochtem Leinöl 
und Eisessig, knetet und setzt 
Kollodium und Leinöl zu. Nach 
Mischen wird in Formen ge- 
bracht und im Luftstrom ge- 
trocknet, ehe gepreßt wird. 
Statt Kollodium kann Zelluloid 
in Azeton verwendet werden. 
Holz, Leder od. Pappe können 
ebenso wie der Kork behandelt 
oder zugemischt werden. 


l/5lE. Hermet 


176|T. H. Cobley 13096/1896 |Als Bestandteile von Pa pier- 


maché werden Baumwoll-, 
Leder- oder Häuteabfälle ver- 
wendet. Die pflanzlichen Ab- 
fälle werden unter Rühren mit 
Alkalisilikat, -sulfit, -karbonat 
oder Aetzalkali gekocht, durch 
Zusatz v. Kalkmilch wird das 
Gelöste gefällt. Das Ganze wird 
verrührt mit einer Paste aus 

i Abfällen weißgaren od.lohgaren 
Leders, die mit schwefliger 
Säure gekocht wurden, ent- 
fettet, mit Soda oder Kalk neu- 
tralisiert, wieder gekocht und 
mit Kalk und Alaun versetzt 
sind. Statt der Lederabfälle 
können auch tierische Abfälle 
gekocht und mit Tanninauszug 
gefällt werden. 


19837/1896 |Unterlagen für Hack-, Schneide- 
oder Stanzmaschinen werden 
aus Pappenplatten hergestellt, 
die in eine erhitzte Mischung 
aus Gelatine oder Leim, Salz, 
Glyzerin und Wasser getaucht. 
in Alaunlösung gelegt und ge- 
trocknet sind. Sie werden dann 
mit einer klebenden Schicht 
aus Kasein, Leim, Stärke und 
Wasser bestrichen, dann werden 
soviel Blätter aufeinander ge- 
legt, als zur Erzielung der ge- 
wünschten Dicke nötig sind, 
gepreßt und getrocknet. 


5596/1897 |Gleiche Teile flockiges, fein ver- 
mahlenes Papier u. Mehl wer- 
den mit einem Konservierungs- 
mittel wie Nelkenöl sowie mit 
Farbstoff versetzt, geformt und 
gepreßt. 


77|F. E. Lang u. H. 
F. Oberlauter 


nn m nn ge 


1781P. W. H. Gray 


` 


Masse für Walzen besteht aus 
Papierbrei und 5— 10°], Binde- 
mittel aus Leinöl, Firnis oder 
Kautschuklösung. Weiche Wal- 
zen bestehen z. B. aus 85 T, 
Faserbrei, 10 T. zerkleinertem 
Leder, Kork u, dgl. und 5 T. 
Bindemittel. 


179|J. Pickles 30481/1897 


180|A. Davidson 2327/1898 |Papiertilz mit Zedern- oder an- 
derem aromatischen Holz, wel- 
ches als Geruchsmittel oder 
gegen Insekten dient, wird her- 


| gestellt aus Papierbrei, auf den 


— 
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| | die Holzfaser als Brei od. Staub 
: gelegt wird, darauf kommt 
j | wieder Papierbrei. 


3100/1898 ‘Staub oder kurzer Abfall von 
Kokosschalen wird m. Pflanzen- 
faserbrei gemischt u. zu Blättern 
od. Blöcken od. auf der Papier- 
Ä maschine zu langen Lagen ver- 

arbeitet. Undurchlässigkeit geg. 
| Feuchtigkeit wird erreichtdurch 

2—15°%o Harz, Terpentin oder 
Seife oder durch Leimlösung 
und Nachbehandelnmit Tannin- 
lösung. Feuersicherheit wird 
erreicht durch Asbest, Magne- 
siumkarbonat od. anorganische 
Farbstoffe, Für Belagstoffe wird 
oxydierbares oder trocknendes 
Oel zugesetzt. 


1811H. R. Pomney, J. 
Thameu.Fibro- 
us Materials 


| 
| Syndicate 


Gelatineblätter werden auf Pa- 
piermaché- od, Gipsplatten be- 
festigt und die Gebilde für 
ILluminationszwecke vor Licht- 
quellen angebracht. 


182|]. Hont 12592/1898 


1833H R. Romney, 17908/1898 |Die harten Schalen von Kokos- 

J. Thame u. Fi- nüssen werden gemahlen, ge- 

brous Manufac- siebt und das feine Pulver wird 

turing Syndi- mit 1/s Pflanzen- oder Mineral- 

cate faser gemischt, mit Wasser od. 
anderer Flüssigkeit zu Brei ver- 
arbeitet und mit Zementen aus 
z. B. Magnesit und Magnesium- 
oder Zinkchlorid und Farbstoff 
verarbeitet. Die Mischung wird 
in Drahtformen geformt und 
in filzbezogenen oder anderen 
fertiggemacht und getrocknet. 
Dann wird mit trocknenden 
| Oelen behandelt, erforderlichen- 


nn m m nn a 


| falls auch mit Gummi und bei 
250—300° F. getrocknet. 


184|A. Mc Quade u. 26811/1898 Gemahlene Lederabfälle werden 
R.S. Smethurst mit Leim oder Gelatine und 
Farbstoff verarbeitet, dazu 
Formaldehyd und etwas Ri- 
zinusöl und Glyzerin gesetzt. 
Statt Leder sind auch Papier- 
oder Holzbrei, Sägespähne usw. 
verwendbar, auch andere Oele, 
í ferner können Gummi oder Fir- 
nis zugesetzt werden. Der 
Aldehyd kann auch auf die 
tertigen Gebilde zur Einwir- 
kung gelangen. ` 


20613/1899 |Material für Papiermaché be- 
| steht aus Stengeln von Kar- 
| toffeln, Hopfen, Erbsen, Boh- 

| nen, Farnkraut und anderen 
Pflanzen, die zwischen Preß- 

walzen von Saft befreit, ge- 

l | mahlen, mit Alkalien od. Säure 

| gekocht und in ähnlicher Weise 

fertig gemacht werden. 


E. Keyes 4309/1900 |Beim Mahlen von Holz für Holz- 
stoff wird statt des Wassers 
eine Mischung feuersicher- 
machender Salze wie Ammo- 
niumsulfat oder -phosphat ver- 
wendet. 


20715/1900 |Brei aus Papier, Holz u. dergl. 
wird mit Anilinfarben gefärbt, 
zu Stäben geformt, die ge- 
trocknet, angefeuchtet, in einer 
nicht gelochten Form gepreßt, 
in Lein- “oder ähnliches Oel 
getaucht, durch Backen ge- 
härtet, gebohrt und durch 
Drehen auf z. B. Laufrollen 
verarbeitet werden Oder dicke 
Schichten oder Blöcke aus 
Faserbrei werden gerollt, ge- 
trocknet, angefeuchtet, ge 


— 


185 A. Tolhausen 


I86 F. 


187!T. Smith 
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preßt, mit Leinöl behandelt wöhnlicher u. allmählich stei- 
und gebacken. | gender Temperatur getrocknet 
IRRIT. Smith 20716/1900 |Gefärbtes Papier oder Holzbrei werden: 
wird zwischen gelochten Stem- | 194P. W. H. Gray 5596/1897 |Scheerwolle, Papier und Mehl- 
peln auf Gebilde verarbeitet, kleister werden unter Zusatz 
die dann getrocknet, befeuch- von Nelkenöl verarbeitet. 
tet und zwischen nicht geloch- K 2 si ä ; 
ten Scheiben oder Stempeln 195!M. Dethleffs 997 2/1906 pr aad son ie aie ta 
gepreßt werden. Dann werden seer M WST TN E 
sie in Leinö! getaucht und Kasan verarbeitet und “nach 
| durch Backen: gehartet; dem Trocknen mit trocknende m 
IS9IM. Dickmann 23388/1900 |Elastisches, feuersicheres, was- Oe! behandelt. 
serfestes, luftdichtes, schallab- 40k Courmont 20495/1902 |Auf Untergrund aus undurchläs- 


schwächendes und hitzenicht- 
leitendes Material für Fußbö- 
den- und Wändebekleidungen 
wird hergestellt aus Papier, 
Torf, anderer tierischer oder 
pflanzlicher Faser, Asbest oder 
anderem Stoff, der gerollt und 
geformt oder zu Blättern ge- 
preßt und vor- oder nachher 
mit oxydiertem Leinöl, Metall- 
oxyden, Alaun, Eisensulfat, 


raffinen, Leim, Kaliumbichro- 
mat, Kasein in verdünntem 
Ammoniak, Kautschuk, Mehl, 
Salz, Formaldehyd oder Kupfer- 
oxydammoniak oder Mischun- 
gen zweier oder mehrerer dieser 
Körper behandelt wird. Auf 
der Rückseite der Schichten 
werden Vertiefungen ange- 
bracht, im Innern Hohlräume, 
die mit Torf, Sägespänen, 
Kautschuk, Kork, Linoleum, 
Guttapercha, Leder und ande- 
ren schallabschwächendenStof- 
fen gefüllt oder durch Kleben 
der Schichten in Kammern 
mit komprimierter Luft mit 
dieser gefüllt werden. 


nenne as Di une Gin a a Sur 


1901A. Kronstein 2679 1901 |Papiermachcartikel, Behälter für 
chemische Stoffe, Akkumula- 
toren, Nichtleiter für Hitze und 
Elektrizität, Wäscher u. a. m. 
werden wasserfest und unan- 
greifbar durch chemische Stoffe 
| durch Erhitzen mit Holzöl, dem 
Harze zugesetzt sein können, 
mit oder ohne Luftzutritt ge- 

| 


macht. 


Kästen und andere Behälter 
werden hergestellt durchtrock- 
nes Mischen von fein verteil- 
tem Faserstoff mit gepulvertem 
schmelzbarem Bindemittel wie 
Harz oder harzartigen Körpern 
und Gips und Erhitzen unter 
Druck. Sie widerstehen Oel 
und kalteın Wasser. Mitver- 
wendung von Asbest oder Glim- 
mer ergibt feuerfeste Gebilde. 


191/National Packa- 
ge Co. 


4125/1901 


192 A. Gray 9958/1890 |Papier, Baumwolle und Wolle 
werden mit Firnis gemischt, 
in die gewünschte Form ge- 
preßt, bei niedriger Tempe- 
ratur in Luftstrom getrocknet, 

hohem 


' 
| ! 
| 
i | 
| 


in Metallformen bei 
Druck gepreßt, wieder mit 
Firnis getränkt, nach dem 


Trocknen abermals stark ge- 
preßt und bei 250-300° F. ge- 
trocknet. 


14901/1892 Spulen, Werkzeuggriffe u. dgl. 
werden hergestellt aus zer- 
kleinertem Papier oder Papier- 
abfall, Kaolin und Gips. die 
mit Mehl kalt zu Paste ver- | 
„arbeitet, in die gewünschte | 
Form gebracht und bei ge- | 


193 W.E Heys 


| 
Seife, Wasserglas, Harzen, Pa- 


- = — 11 - - 


197 C. T. Lee 23694/1902 


I9BIE. G. Jackson 6703]1903 


| 


199|The United 
.| States Fibre 
' Stopper Comp. 


8983/1403 


200E Schmid 26155/1904 


201S. Ch. und A. H.| 4552:1905 
Wootton 
2021P. C. D. Castle 6936/1905 
203]. Hornell ı 24549/1906 
i 
| | 
} 
2040. P. Beck | 26962/1006 
205 The Liverpool 4193:1907 


Borax Co. Ltd. | 


siger Pappe od. Asbest werden 
stark gefirnißtePapierschichten, 
besonders mit Zelluloid. auf- 
getragen. 


Flachsabfälle, Lumpen o. Zucker- 


rohrrükstände werden zur Ver- 
arbeitung auf gepreßte Artikel 
in einer Lösung von Kalzium- 
vd. Magnesiumsaccharat, u. U. 
unter Druck gekocht. 


Papierbrei, Leim, Wasser, Be- 


schwerungsmittel u. gekochter 
Gips werden zu flüssiger Masse 
gemischt, unmittelbar vor dem 
Gießen in Formen wird etwas 
Schwefelsäure zugegeben. 


Papierbreiwirdindünner Schicht 


über Netze gespriht, durch die 
ein großer Teil der Feuchtig- 
keit abgeleitet wird, die erhal- 
tenen dünnen Gewebe werden 
aufgestapelt und gepreßt. 


Zur Herstellung von Gegenstän- 


den werden drei Schichten ver- 
wendet, die unterste, die auf das 
Modell kommt, aus nicht elas- 
tischem Material, z. B. Papier, 
die zweite aus elastischem, sich 
gut anschmiegendem und die 
dritte wieder aus nicht elasti- 
schem Material. 


Für die Herstellung von Massen 


für Juwelierkästen dient ein Ge- 
misch vonlederartigem Gewebe 
(buff tissue), Patronen- und 
Löschpapier od. Pülpe für Leder- 
od. Buchbinderpappe, als Binde- 
mittel Leim oder Gummi arabi- 
cum od. Stärke, Mehlpaste od. 
Dextrin in heißem Wasser. 


Papiermaché od. dgl. wird in 


Wasser getaucht und trocken 
gearbeitet. dann wird karboli- 
sierter Tragasolgummi und Ri- 
zinusöl zugesetzt, trocken ge- 
arbeitet unter Druck geformt, 
meistens in geheizten Pressen. 
Zu dem Oel können Farbstoffe 
gesetzt werden. 


Schalen von Meerweichtieren. 


besonders perlmutterhaltige, 
werden gemahlen mit Korallen, 
Cephalopodenschalen, Stacheln 
oder Schalen von Seeigeln oder 
Skeletteilen anderer Meertiere 
und Papiermaché od. Holz- od. 
Papierbrei als Bindemitiel ver- 
arbeitet. 


Als Bindemittel für aus Torf her- 


gestelltePapierstoffmassen 
dienen die gelatinösen Stoffe, 
die sich im Torf finden. 


Der bei der Boraxherstellung ab- 


fallende Schlamm wird mit lös- 
lichen Alginaten und Faserstof- 
fen verarbeitet. i 
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206/J. Wurbs 10220/1908 Halbfertiges, ungeleimtes Papier | 215 C. Breithaupt 
wird feucht gepreßt, so daß es 
einen Teil seiner Feuchtigkeit 
verliert, dann wird es pergamen- 
tiert od. mit Klebstoff versehen 
und Schichten des so behandel- 216!B. Lowy 
ten Stoffs werden durch Druck ee 
' vereinigt. 
207[J. J. Fraser 17558/1908 |Torfmoos, Abfallkalk von der 


Z 


208|J. J. Fraser 


209|Th. Franke 


2101W. D. A. Bost 


21HH. Jackson 


212]. Feldschmid 


Ä 
! 
| 


Oesterreichische Patente: 


213 H. Hencke und 
A. Sc hietrumpf 


214|]. A. Wheeler 
u. St. W. Eells 


Zen 
ee e o e e e e a aaoo 


| 


t 
i 


23433/1908 


28047 [1909 


2903/1910 


4332/1912 


3403'1913 


3 


1391 


, nesium 


Papierfabrikation, Chlormag- 
und Magnesiumoxyd 
werden mit Schieferabfall ver- 
arbeitet. 


Getrockneter und gepulverter 
Torf, Abfallkalk von der Pa- 
pierfabrikation, Magnesium- 
chlorid, Magnesiumoxyd, ge- 
mahlener Schiefer, gemahlene 
Schlacke und Alaunabfall wer- 
den gemischt und geformt. 


HygroskopischeStoffe, wie Holz- 

mehl, Torf u. dgl. werden ge- 
mahlen, gesiebt und vor dem 
Zusatz eines Bindemittels und 
vor dem Pressen mit Wasser 
gesättigt, so daß naeh dem 
Verdunsten des Wassers die 
Stoffe ihre natürliche Hygro- 
skopizität besitzen. 


Verkohlte Holzabfälle werden 
mit Papierbrei und einem was- 
serfesten Bindemittel, wie Ton- 
erderesinat, verarbeitet. 


Papierbrei wird mit einem durch 


mechanische Behandlung von 
Faserstoffen erzeugten fase- 
rigen Kolloid mit oder ohne 
Zusatz anderer Stoffe verar- 
beitet. 


Gegenstände aus Holzbrei oder 


Papiermaché werden zur Er- 
höhung ihrer Widerstandsfähig- 
keit gegen Feuchtigkeit und 
atmosphärische Einflüsse, zur 
Bewahrung ihrer Form und um 
sie besser bearbeiten zu können, 
mit gekochtem Oel und syri- 
schem Bitumen, dem Trocken- 
mittel zugesetzt sind, vor oder 
nach der Formung behandelt 
und danach mindestens 24 Stun- 
den bei 100—125° C getrock- 
net und gepreßt, während sie 
noch warm sind. 


Die festen Abfälle von Braue- 
reien,’ Brennereien, Zucker- 
fabriken usw, werden zwecks 
Aufschließung der Gewebe und 
Entfernung des: Fettes mit 
Aetzalkalien behandelt, die 
überschüssige Lauge wird aus- 
gewaschen und als Bindemittel 
werden fein zerteilte Harze zu- 
gesetzt. 


1668 |Holzstoff oder Asbest wird mit 


gepulverten feuerfesten Stoffen 
(Asche, Speckstein usw.) ge- 
mischt, mit heißem Wasser an- 
gefeuchtet, mit kieselsaurem 
Natron gemengt, geknetet, 
dazu wird Aetzkalk gesetzt, er- 
hitzt, Harze eingetragen und 
gegebenenfalls gebrannter pul- 


verförmiger Magnesit, der mit | 


Chlormagnesium getränkt ist, 
zugesetzt. 


217|J. Rosenberg 
u. Th. Scholz 


218W, Gelinek 


219/A. Oesterheld 
u. F. Polsterer 


| 
| 
| 
A 
| 


220A Henniger 


221 Fa. Schmidtgen | 


u. König 
| 


222 Schnell u. Co. 


| 


223, A. Heilek 


224IK. Winkler 


Patent 


we ee ee ee ee ee e 


Inhalt 
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4946 |Leinenfasern, Ledermehl, Ton 


und Baumharz werden mit 
Leinöl vermengt, Erdfarbe wird 
zugesetzt und die Masse durch 
Pressen geformt. 


6003 |Abfallgerberlohe wird mit Kal- 


6383 


6443 


11088 


29551 


31271 


33123 


37245 


47601 


Mineralische, 


Einem Brei 


ziumbisulfitlösung gekocht oder 
mit Wasserdampf unter Druck 
behandelt, nach Zusatz von 
Leim- und Gerbstoff, unlös- 
lichen fettsauren Metallsalzen 
oder ähnlichen Bindemitteln 
wird gepreßt, getrocknet und 
durch Tauchen in Kollodium- 
lösung wasserdicht gemacht. 


Leim oder Gelatine und Harz 
in Essigsäure wird mit Körper- 
farbe und Zellulose, sowie 
Korkmehl vermengt, gegossen 
und getrocknet, 


Imprägniermasse aus Steinkoh- 


lenteer, Kolophonium, Asbest, 
Kaolin, Infusorienerde und Kalk 


' wird mit Zellulose, Holzmehl, 
| Spinnabfällen od. dgl. gemischt 


und unter hohem Druck heiß 
gepreßt. 


tierische oder 
pflanzliche Faserstoffe, die in 
einem Holländer vermahlen und 
auf einer Pappenmaschine zu 
einer Stoffschichte verarbeitet 
wurden, werden auf einem 
Transportfilz mittels Gebläse 
oder anderer Stäubevorrich- 
tungen mit staubförmigem hy- 
draulischem Bindemittel be- 
deckt und hierauf stark gepreßt. 


Schutzmäntel für Schreibstifte 


werden aus im Naturzustande 
Stärke und Pflanzenfaser ent- 
haltenden Pflanzenteilen wie 
Kartoffeln od. dgl. gewonnen, 
denen Bindemittel wie Leim, 
Holzstoff, Wachs od. dgl. zu- 
gesetzt werden. Auch Ueber- 
geste von in der Branntwein- 
und Stärkeerzeugung verarbei- 
teten Pflanzenteilen können zu- 
gesetzt werden. 


Poröse lsoliermasse wird her- 
gestellt aus Kieselgur, Scher- 
haaren od. Scherabfällen und 
Alaun 


aus Getreidemehl 
und Wasser wird Holzmehl od, 
pflanzlicher Faserstoff beige- 
ınengt, eine geringe Menge 
tierischer Fasern zugesetzt. das 
(Gemenge mit kieselsaurem Al- 
kali vermischt, gut geknetet 
urd kalt gepreßt. 


Ersatz für Papiermache wird 
dadurch gewonnen, daß Chlor- 
zink in Wasser gelöst, mit Lein- 
öl zu einem Brei verrührt und 
vurgetrocknet wird, worauf mit 
Terpentinöl verdünnter Bern- 
steinlack zugesetzt und die 
Masse unter Hitze getrocknet 
wird, 


Zur Herstellung von Baukon- 
struktionsteilen wird getrock- 
neter Torf mit Mineralsäuren, 
wäßrigen Salzlösungen od. Ge- 
mischen beider getrankt} und 
getrocknet, mit ebenso behan- 
delten tierischen oder pflanz- 
lichen Faserstoffen gemengt, 
die Masse wird dann mit an 
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Nr. 24 
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a | 
Nr. Name Patent | Inhalt 


Linolein od. Linolsäure reichen 
Oelen, Holzölen od. den daraus 
abgeschiedenen Fettsäuren, die 
durch Schwefel in Faktis über- 
geführt sind, vermischt, ba- 
sische Metallkarbonate und ge- 
gebenenfalls bituminöse Kohle 
werden zugesetzt, dann wird 
hoch erhitzt und unter starkem 
Druck erkalten gelassen. 


Holzkohlenteilchen, die durch 
Verkohlen von Holzsägemehl, 
Dreh-, Bohr- od. Hobelspähnen 
od. dgl. gewonnen sind, werden 
in Blatt- od. Spanform mit 
Papierbrei als Bindemittel auf 
Isoliermasse verarbeitet. 


225|The Internatio- 
nal 
ting 
Syndicate Ltd. 


56854 


226|]. Feldschmid 58106 |Platten-od.rahmenartige Gegen- 
stände aus Holzstoff, Pappe od. 
Gemischen aus Holz- u. Faser- 
stoff werden vor od. nach der 
Formgebung in eine siedende 
Mischung von Oelfirnis und sy- 
rischem Asphalt od. Kolopho- 
nium mit Zusatz von etwa 10% 
Sikkativ getaucht und bei 100 
bis 1250 C. mindestens 24 Stun- 
den getrocknet, darauf warm 
gepreßt. i 


59128 |Holzmehl, Sägespäne od. dgl. 
werden mit alkalischen Lö- 
sungen von harzigen und gum- 
miartigen Stoffen befreit, die 
harzigen usw. Stoffe werden 
durch Säuren gefällt, gelöst od. 
emulgiert, wieder mit den ex- 
trahierten Sägespänen usw. 
vermischt, und das Gemisch 
wird gepreßt. Andere kleb- 
kräftige Stoffe können zugesetzt 
werden. i 


227|B. Lach 


2?8|Chemnitzer 
Christbaum- 
schmuck-Indu- 
strie O. Tempel 


Masse zum Verzieren von Krän- 
zen, Bildern od. dgl. wird unter 
Verwendung von Holzstoff, Kal- 
ziumkarbonat und Glimmer her- 
gestellt, denen noch Burgunder- 
pech, Tragant, Chlorkalzium u, 
Chlormagnesium beigemengt 
werden. 


69136 Als Holzersatz dienende Masse 
besteht aus dürrem Laub und 
geeigneten Bindemitteln wie 
Viskoselösung. 


59931 


229|,Portolac* Holz- 
masseGes.m.b.H. 


Amerikanische Patente: 


494156 Bleiglätte, Jute od. anderer laser- 
stoff, Mennige, Bleiweiß und 
_trocknendes Oel werden zu- 
: sammen verarbeitet, geformt 
und gepreßt. 


or F. Newell 


| 
| , 
| 
| a i 
=, E. Newell 320493 ‚Lein- od. anderes Oel od. Fir- 


nis, Bleiglätte, pflanzliche, tie- 
| ' rische od. mineralische Faser 
! und Bleioxyd, -karbonat oder 
| ' basisches Bleikarbonat werden 
, innig gemischt, gut mit Wasser 
' durchgearbeitet und durch Pres- 
. sen von Wasser befreit und ge- 
trocknet. 


| 
| 


232 H. Carmichael] 568518 


'Harz- od. harzhaltige Mischung 
mit z. B. Ozokerit od. Kohlen- 
wasserstoff wird dem Papier- 
stoff im Holländer zugesetzt. Die 

| Masse wird durch Einführen von 

| _ Dampf bis zum Schmelzen des 

Harzes erhitzt, dann wird kaltes 

| Wasser zugesetzt, bis das ge- 

schmolzene Bindemittel wieder 
erstarrt ist, dann wird gepreßt. 


i rrr rp np a SSD 


Inhalt 


ivr. Gatzsche 636657 |Masse für Schuhsohlen und Ab- 
| 


sätze besteht aus Papierabfall, 


233 


Asphalt, Harz, Terpentinöl, 
Eisenoxyd und Talg. 


Rückstände von der Kartoffel- 
stärkefabrikation werden von 
Wasser, Schmutz und wasser- 
löslichen Teilen befreit, ge- 
trocknet und gemahlen, mit 
Gummi od. Leim gemischt, diese 
Bindemittel durch Alaun, Tan- 
nin usw, gefällt, die erhaltene 
wasserfeste Masse wird gepul- 
vert und unter Druck geformt. 


Haferschalen und Abfälle aus 
Hafermühlen werden mit wenig 
| Kalk gekocht, zu Brei verar- 
beitet und auf Siebmaschinen 
zu Blättern verarbeitet. 


234P. W. Wierdsma 
u. J Kuipers | 


640725 


{ 
235 R. M. Mc. Mullen 675234 


A a a 


236(W. Schanz 692549 |Holzbrei, Wasser und Gips wer- 
den gemischt, in Formen er- 
hitzt, mit Leimlösung behan- 


delt und getrocknet. 


237iFr. Jones u. Ch. 695730 |Masse zum Bekleiden von Röh- 
L. Pennell ren bestehtaus Torf, Ton,Stroh, 


. Teer, kalzinierter Soda u. Kalk. 


238,D. Bickford. 752022 |Pflanzliche Abfalle werden unter 
Druck durch Kneten und Mi- 
' schen zu einem gleichmäßigen 
Teig verarbeitet, der u. U. noch 

mit Zement, Gips od. and. Bin- 

demitteln zusammengebracht 


wird, 


239/A. M. de Solla 780603 |Kokosnußhüllen werden gemah- 
len, mit einem Bindemittel wie 
Natriumsilikat, Dextrin, Leim 
od. dgl. gemischt, getrocknet 


und in Formen gepreßt. 


882538 |Zur Herstellung von Behältern 
werden Zement und gekörnter 
Kork mit Wasser zu einer flüs- 
sigen, plastischen Masse ver- 
arbeitet, die auf einem Kern 
geformt wird, so daß sich der 
Zement dem Kern zunächst ab- 
setzt und eine harte, dichte, 
innere Schicht bildet. 


Stroh wird mit Alkalilauge ge- 
kocht, gepülpt u. mit Getreide- 
mehl, Zinkchlorid und Farb- 
stoff verarbeitet. 


240/A. Sargent 


2411). E. Beck 1098216 


Schweizerische Patente: 


242|C. Köster 12530 |Künstliche Fournier- 
' platten mit farbsghichten- 
artigem (Gefüge bestehen aus 
Holzmehl, Zinkweiß, Mehlklei- 

ster, Harzleim. Leinöl, einem 
zuckerhaltigen Stoff (Trauben- 


N ı zucker) und Karbstoff. 


22569 FeuersichereKunstholzplacte 
besteht aus Pflanzenfasern und 
| Magnesia, die Pflanzenfasern 
' können gefärbt sein, 


IKunstkorkplatte besteht aus 
körniger Zellulose, z. B. Binsen- 
mark, Kokosschalenstucken, 
faseriger Zellulose und Zel- 
luloselösung, z. B. in Kupfer- 
oxydammoniak oder aus Kol- 
lodium. 


Spule aus Holzersatzmasse 
besteht aus mindestens | meh- 
ligem Stoff, mindestens | fase- 
rigem Stoff und kieselsaurem 
Alkali, 


Wetterfeste Gegenstände, die 
das Aussehen von Holz be- 
sitzen, werden hergestellt aus 


243IK. Geiser 


2446. Chandon 
de Briailles 


35935 


38016 
G. W. Mayer n, 
E. Hartwich 


| 
| 
246 A. Jeannin 


| 
245;Fr. Schnell, 
44309 
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75 Proz, Holzpapiermasse, 
9 Proz. pulverisiertem Möbel- 
firnis, 13 Proz. Kölner Leim 
und 3 Proz. Alkohol. 


47674 ‚Holzstoff wird mit unlöslichem 
Silikat, z. B. Talk, und Wasser 
gemischt, mit Natriumresinat 

' und Kasein versetzt, dazu wird 

| Tonerdesulfat gegeben, gut 

durchgemischt und dann wird 
| geformt und getrocknet. 


247M. D. Porter 


53969 |Widerstandsfahige Papier- 
masse für industrielle Zwecke 
wird in der Weise hergestellt, 

daß man Papier in kaltem 

| Wasser weicht, dann in heißem 
Wasser aufkocht, abermals 
weicht, zerschleißt, auspreßt, 

: wieder fein zerkleinert, unter 

Kneten nacheinander Leim und 

| Stärke zumischt, bis sich die 

Masse zusammenballt, worauf 

man noch Wasserglas, Chlor- 

zink und Zinkoxyd zugibt und 

das Ganze zu Formstücken ver- 
| arbeitet. 


248'St. Radvanyi- 
Riegler u. R. 
Linder 


Französische Patente: 


249 Chokoladen- 319854 |Formen für Zucker- und Choko- 
| Fabrik W.F. Wu- ladenwaren werden hergestellt 
cherer u. Co, aus mineralischem, tierischem 
oder pflanzlichem Faserstoff, 
der mit Bindemittel aus Leim, 
Gelatine und Gummi geformt, 
getrocknet und mit fettem Fir- 

nis versehen wird. 
| 


327034 |Pflanzenstoffe, wie Sägespähne, 
Stroh, Papier u. a, wird mit 
Chlorzink od dergl. behandelt, 
dann wird mit Bindemittel ge- 

| trocknet und unter Hitze in 
| Formen gepreßt. Das Chlorzink 
| kann Glyzerin u. Zuckerwasser, 
das Bindemittel, z. B. Harz, ge- 
löschten Kalk enthalten. 


250.J. W. Strehli 


| 
| ae 
251jA. Litzler | 348579 |Preßzylinder für Spinnmaschinen 
bestehen aus Kasein, Holz- od. 
| Papierstoff, Magnesiumsulfat 


und Aetzkalk. 


Abfalle von Holz, Kork, Wolle, 
Hauten od. Baumwolle werden 
mit neutralen oder sauren Zel- 


| 
252)L. Collardon 372584 


fetten (Gummiztg. 30, S. 933—934, 1916.) Ein guter Led:rtreib- 
riemen muß unter allen Umständen sauber gehalten werden, Der 
Fabrikstaub mit seinem Eisen-, Metall- usw. Gehalt sind seine Erb- 
feinde. Der feine Staub setzt sich nicht nur auf die Oberfläche des 
Riemens, er dringt auch in die Poren ein, füllt dieselben und führt 
eine gewisse Härte des Leders herbei, die zum Bruche führen kann, 
Eine weitere unsachgemäße Behandlung besteht in der Zuführung 
viel zu großer und ungeeigneter Fettmischungen. Ein Leder ohne 
jeden Fettgehalt ist strohig und spröde. Während der Arbeit geht 
der Fettgehalt des Leders verloren und muß neu zugeführt werden. 
Unter allen Umständen soll für das Einfetten niemals irgend ein 
mineralisches Fett verwandt werden. Nur animalische, säurefreie 
Fette sind geeignet, die Elastizität des Riemens zu erhalten. Das 
Fett darf nicht die geringste Spur freier Säure enthalten. Am ge- 
eignetsten ist reiner Talg. Man nimmt kleine Stücke und reibt den 
Riemen damit ein. Im Winter oder überhaupt bei tieferen Tempera- 
turen kann man sich eines Gemisches von ?/s Talg und '/s Degras 
bedienen. Zu große Fettmengen verursachen konsequentes Gleiten 
des Riemens. Das Fett bleibt nicht in den Poren, sondern wird bei 
der Anspannung des Riemens auf die Oberfläche gepreßt und der 
Riemen greift nicht. Bei der Herstellung von Riemenfetten ist darauf 
zu achten, daß das Fett nicht grießelig wird, da es dann absolut un- 
brauchbar ist. Die Adhäsionsfette sollen das Angreifen des Riemens 
an die Scheibe fördern. Zu diesem Zwecke sollen sie in den äußeren 


Referate. 


Die sachgemäße Anwendung von Riemen- und Adhäsions- | 


. unternommenen Untersuchungen über 


luloselösungen mit oder ohne 
Zusatz von Leim und elastisch 
machenden Mitteln, wie Gly- 
zerin, Azetinen oder Türkisch- 
rotöl verarbeitet. 


Die nach Entkernen der Mais- 
kolben zurückbleibenden Strün- 
ke werden mit Bindemitteln 
verarbeitet. 


Ein Gemisch aus Getreidemehl 
und Wasser wird mit Holzmehl 
und Faserstoffen versetzt, zum 
| Schutz gegen Feuchtigkeit kann 
Chromleim oder Harzseife zu- 
| | gesetzt oder die fertigen Gegen- 
i 

} 


378322 


253|J. Prégent 


254 F. Schnell, G. W.|7935/379609 
| Mayer u. E. > 


Hartwich 


stände können mit diesen Stof- 
fen überzogen werden. 


Durch Rösten aufgeschlossene 
Fasern werden durch ein Binde- 
l mittel aus Kasein, Gummi, 
Kautschuklösung u. a. zu Lagen 
vereinigt, zwischen die Holz- 
mehl mit demselben Binde- 
mittel gebracht wird, dann wird 
gepreßt und geformt. 


rt Casteran 38396 1 


Sägespäne, Fasern von Kokos, 
Aloe, Hanf, Ramie, Alfa usw, 
werden in der Wärme mit Pech, 

; Harz, Bitumen od. dergl. ver- 

| einigt und geformt, oder mit 

‘ diesen Bindemitteln erst nach 


389433 
t! dem Formen behandelt. 


256|E, Barthelet 


i 
t 


423842 |Zur Herstellung von Köpfen und 
| Gliedern von Puppen und ande- 
ı rem Spielzeug wird Papierbrei 
| mit Mehlkleister zu einer mög- 
' lichst feinen und gleichmäßigen 
. Masse verarbeitet. 


257IH. Lorentz 


Zur Herstellung von Fässern 
durch Pressen dient ein Ge- 
misch von Holzmehl, Magnesit, 
Talkum, Asbestpulver, Pflan- 
zenfasern und starker Chlor- 
magnesiumlauge. 


258Ch. Kolb 433329 


444184 |Holzabfälle, Holzmehl usw. wer- 
den unter teilweiser Ueberfüh- 
rung des Holzes in Viskose und 
Zersetzung der Viskose durch 
Wasser, sowie durch Kompri- 
mieren in Kunstmasse überge- 


führt. 


259:Portolac 
| Holzmasse 
G. m. b. H. 


a ED 
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Schichten der inneren Laufseite des Riemens festsitzen und das An- 
greifen fördern, aber kein Festkleben auf der Scheibe zur Folge haben. 
Man bedient sich zu diesem Zwecke der Harze. Man soll von diesen 
Mitteln nur so wenig wie nur angängig verwenden, da sonst das 
Gegenteil erzielt wird. Im Original sind dann 4 Rezepte zur Her- 
stellung von Adhäsionsfetten angegeben. Die Fette müssen auch 
hier vollständig säurefrei sein. -ki- 
Fahrradreifen-Profile (Gummiztg. 30, S. 970—971, 1916). -ki- 
C. Harries u. E. Fonrobert, Chemische Untersuchungen 
über die Vulkanisation des Kautschuks und die Möglichkeit seiner 
Regeneration aus Vulkanisaten (Kolloidzschr. Bd. 19, S. 1—8, 1916). 
Die Verfasser machen zunächst darauf aufmerksam, daß bei früher 
Vulkanisation verschiedener 
Forscher nicht genügend Rücksicht darauf genommen worden ist. ob 
Rohkautschuk als solcher oder sogenannter gereinigter Kautschuk, 
d. h. ein Präparat, das durch mehrmaliges Umfällen und Extrahieren 
gewonnen wurde, Verwendung gefunden hat. Auch der künstliche 
Isoprenkautschuk scheint nur dem umgefällten, nicht aber dem Natur- 
kautschuk zu entsprechen. Bei der Heißvulkanisation muß man scharf 
unterscheiden zwischen gewöhnlicher Vulkanisation (Autoschläuche 
usw.) mit ca. 10 Proz. Schwefel und Erhitzen auf 145° bis 3 Atmo- 
sphären ca. 30 Minuten und der erschöpfenden Vulkanisation z. B. 
bei den Vollgummireiten, Bei der gewöhnlichen Vulkanisation sind 
dann noch zwei Vorgänge zu beachten: Primärvulkanisation und 
Nachvulkanisation. Der Uebergang von der ersteren in letztere tritt 
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beim längeren Lagern an warmen Orten oder beim Gebrauch ein. 
Will man Klarheit erlangen, so muß man zuerst die Primärvulkani- 
sation an frisch vulkanisierten Kautschukproben untersuchen, denen 
kein Beschleuniger zugesetzt wurde und deren Nachvulkanisation auch 
durch Anwendung niederer Temperaturen bei der Extraktion des 
Schwefels möglichst vermieden wurde. Folgendes Resultat hat sich 
hierbei ergeben: 1. Die Primärvulkanisation ist ein Adsorptionsvor- 
gang, denn der Schwefel läßt sich mit Azeton auch ohne Zusatz von 
Metallen praktisch quantitativ extrahieren. 2. Der Schwefel geht bei 
dem primär-vulkanisierten Kautschuk nicht in die Derivate über, 
Sättigt man nämlich ein solches Präparat, das in Chloroform ge- 
quollen wurde, mit Chlorwasserstoff, so entsteht ein Hydrochlorid, in 
welchem sich nur geringe Mengen von Schwefel nachweisen lassen. 
Der Schwefel wird bei diesem Vorgange herausgelöst, woraus hervor- 
geht, daß er nicht cheinisch gebunden ist. Anders verhält sich ein 
vulkanisierter Kautschuk, der Nachvulkanisation erlitten hat. Dieser 
geht bei der Behandlung mit Salzsäure ebenfalls in ein unlösliches 
Hydrochlorid über, in dem je nach der Dauer der Erhitzung mehr 
oder weniger Schwefel vorhanden ist. 3. Der Naturkautschuk ist die 
metastabile Form, Er wird durch Vulkanisation in eine andere. dich- 
tere, träger reagierende Modifikation, das Vulkanisat, die stabile Form 
umgewandelt. Die Vulkanisation sollte sich daher auch durch andere 
Stoffe als Schwefel bewerkstelligen lassen. Die Hydrochloride beider 
Modifikationen sind nicht identisch. Das Hydrochlorid des gefällten 
und nicht umgefällten Naturkautschuks wird von Chloroform aufge- 
nommen, dasjenige des entschwefelten Vulkanisates ist darin voll- 
kommen unlöslich. Die elementare Zusammensetzung beider ist die- 
selbe, ihre Zersetzungspunkte sind aber verschieden, Strukturchemisch 
ist bei beiden Formen ein Unterschied nicht erkennbar, wie durch 
Oxydation mit.Ozon nachgewiesen werden kann, indessen wird die 
stabile Form viel schwerer von Ozon angegriffen und infolge der 
langandauernden Behandlung weitgehend oxydiert. Die Löslichkeits- 
verhältnisse der metastabilen und der stabilen Form sind sehr ver- 
‘schieden. Das durch Azeton entschwefelte Vulkanisationsprodukt 
läßt sich nicht wieder heiß vulkanisieren. Man gewinnt immer bla- 
sige, spröde Produkte, Als Erklärung kann angenommen werden, 
daß nur die metastabile Form des Kautschuks diejenige kolloide Be- 
schaffenheit hat, welche den Schwefel adsurbiert, wobei das Vul. 
kanisationsprodukt solche Zähigkeit und Elastizität erlangt, die all- 
gemein technisch als Norm angesehen werden. Die Lösung des 
Problems, die Regeneration des Kautschuks aus vulkanisiertem Kaut- 
schuk zu ermöglichen, beruht deshalb in erster Linie darauf, die 
stabile in die metastabile Form zurückzuverwandeln. Die Entfernung 
des Schwefels tritt theoretisch eigentlich in zweite Linie, obwohl man 
praktisch auf die Herauslösung des kolloid gebundenen Schwefels 
zuerst Rücksicht nehmen muß. Die Entfernung des durch Vulkani- 
sation gebundenen Schwefels ist sehr schwer. Nach Berechnungen 
der Verfasser kann eine reguläre Verbindung nicht vorliegen, Im 
Folgenden geben dann die Verfasser ihre Versuche wieder, die sie 
zu den angeführten Schlüssen führten. -ki- 
W. Frenzel, Parallel und diagonal dublierter Ballonstoff 
(Gummizeitg. 30, S. 1013—1014, 1916). Für Kugelballone und Bal- 
lonets werden diagonal dublierte Ballonstoffe verwendet. Für Lenk- 
ballone haben in Frankreich meist parallel dublierte Gewebe An- 
wendung gefunden. In Deutschland hingegen wählt man auch für 
die großen Kraftballone mehr diagonal dublierte Gewebe. Die parallel 
dublierten Gewebe sind leichter als die diagonal dublierten, da bei 
ihnen die etwa 2 cm breiten Klebfugen, welche beim Dublieren der 
Diagonal-Stoffe entstehen, in Wegfall kommen. Beim Einreißen beider 
Stoffe, bei Verletzungen der Hülle, wird bei parallelem Stoff der Riß 
ein glatter, schlitzartiger sein, der leicht weiterreißt, während er beim 
diagonal dublierten Stoff eine ausgezackte Form annehmen wird und 
sich nicht so leicht weiter erstrecken kann. Ein schmaler Riß wird 
zwar das Gas nicht in dem Maße ausströmen lassen als ein eckiger 
Riß, dagegen liegt beim parallel dublierten Stoff in dem leichteren 
Weiterreißen eines entstandenen Risses eine beachtenswerte Gefahr. 
Die Beanspruchungen der Ballonstoffe sind in Wirklichkeit anders als 
diejenigen, die bei der Prüfung derselben auf der Zerreißmaschine 
herbeigeführt werden. Hier sind nur eine bestimmte Anzahl Fäden 
eingespannt, die nur nach einer Richtung belastet werden. Die Festig- 
keitsverhältnisse jedoch, wie sie in Wirklichkeit bei dublierten Ge- 
weben auftreten, sind verschieden, je nachdem das Gewebe parallel 
oder diagonal dubliert ist. Beim Zerreißversuch mit diagonal dub- 
liertem Stoff kann immer nur eines der beiden Gewebe das tragende 
Material sein, das andere, unter 450 zu diesem liegende kommt für 
die Festigkeit bei dieser Art der Prüfung nur insofern in Betracht, 
als es durch den Kautschuk mit dem in der Zerreißrichtung liegenden 
Gewebe verbunden ist. Aus theoretischen Betrachtungen des Ver- 
fassers folgt, daß die Festigkeitsunterschiede bei verschiedenen Rich- 
tungen der Beanspruchung bei diagonal dubliertem Stoff viel geringer 
sind, als beim parallel dublierten. Die Festigkeit des diagonal dub- 
lierten Stoffes zeigt einen gleichmäßigeren Verlauf mit der Richtung 
der Beanspruchung als die des parallel dublierten. Da außerdem der 
Mittelwert der Festigkeit beim parallel und diagonal dublierten Ge- 
webe gleich ist, so wird man für Luftballone, mit gleichmäßiger 
Beanspruchung durch den Innendruck des Gases, im allgemeinen auch 
lieber gleichmäßigeres Material anwenden. In Wirklichkeit werden 
bei der Herstellung der Ballonstoffe diese Voraussetzungen nicht ganz 
erreicht. Die Festigkeit von Kette und Schuß werden nicht immer 
völlig gleich sein. Beim parallel dublierten Stoff wird im allgemeinen 
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die Festigkeit in der Kettenrichtung die doppelte des einfachen Ge- 
webes sein. In der Schußrichtung wird sie aber nicht immer völlig 
gleich sein. Während die einzelnen Gewebe beim Walzen in der 
Kettenrichtung gleichmäßig gestreckt werden und dabei vor der Gum- 
mierung gleiche Spannung erhalten, bleiben die Schußfaden sich selbst 
überlassen, (sotern nicht eine Spann- oder Breithaltevorrichtung an- 
gewandt wird). Wird das eine der beiden Gewebe mehr gespannt 
als das andere, oder werden nur einige Gewebelagen des einen mehr 
gedehnt als die des anderen Gewebes, so wird die Festigkeit nur 
durch das mehr gespannte Gewebe bestimmt. Liegen beim parali] 
dublierten Stoff die Kette und Schußfaden nicht vollkommen parallel, 
so wird die Festigkeit des fertigen Gewebes in einer der beiden 
Fadenrichtungen nicht gleich der Summe der Festigkeiten der Einzel- 
gewebe sein, sondern kleiner, entsprechend dem Sinus des Winkels, 
unter dem sich die Richtungen beider Gewebe schneiden. Versuche 
des Verfassers zeigten, daß parallel dublierter Ballonstoff im Mittel 
eine Belastung von 148 kg, der diagonal dublierte aus gleichen Roh- 
stoffen zusammengesetzte eine solche von 134 kg vertrug. Berstver- 
suche zeigten, daß parallel dublierte Gewebe immer bei 0° (90°) also | 
in der Fadenrichtung riß, das diagonal dublierte ebenfalls in der 
Fadenrichtung eines Gewebes, also bei 0° und 45°. Hei Zerreißver- 
suchen mit bereits eingerissenen Balionstoffen ergab sich, daß beim 
parallel dublierten Stoff diese „Spaltfähigkeit“ gekennzeichnet wurde 
durch die-Belastung von 1,48 kg, beim diagonal dublierten durch 
eine solche von 4,52 kg, also eine rund dreimal so große Zugbean- 
spruchung war notwendig, um den eingerissenen Spalt weiter aufzu- 
reißen. Die Zerreiß- und Berstversuche wurden mit einem’von E. Miller, 
Dresden konstruierten Apparate für Berst- und Festigseitsversuche 
an Wirkwaren vorgenommen. eki- 

. Ueber die Fabrikation gummierter Stoffe. (Gummiztg. 30, 
S. 937-938, 1916). Grundbedingung für die Gummierung von Stoffen 
ist, daß der Gummi gründlich von allen fremden Beimengungen ge- 
reinigt ist. Ebenso müssen die Stoffe, die gummiert werden sollen, 
unter anderem vor allen Dingen knotenfrei sein, da kleine Knötchen 
und auch Unreinigkeiten durch die Gummierung in vielen Fällen nicht 
gedeckt werden. Es empfiehlt sich, sämtliche Stoffe vor der Gum- 
mierung zu mangeln Zur Herstellung der Gummilösungen für die 
Streicherei ist man in neuerer Zeit wohl allgemein dazu über- 
gegangen, um die in Benzin gelöste Cummimischung weiter zu ver- 
arbeiten, besondere Lösungsmaschinen “su verwenden, da diese ein: 
facher, schneller und billiger mischen unc fein maehen, als dies die 
Mischwalzwerke für Lösungen tun. Die w'yme Vulkanisation findet 
entweder in Dampf oder in Wasser unter holm Druck statt. Unter 
Wasser werden wohl nur Parastoffe vulkanisiekt, die nach der Vul- 
kanisation ja noch einem Entschwefelungsverfa\gen mit kaustischer 
Soda unterworfen werden. Die weißen Stoffe vulNgnisiert man unter 
Dampf in einem Doppelkessel, dessen äußerer Hoh aum schon vor 
dem Vulkanisieren auf eine Temperatur von 110— 1200 ‚bracht wurde. 
um die Kondensation des Dampfes beim Vulkanisiereı möglichst a 
vermeiden Die Stoffe müssen durch eine gute Schutzdectk % YOT dirent! 
Einwirkung des Dampfes bewahrt werden. Bunte Stoffe erden kalt 
oder im Chlorschwefeldampf vulkanisiert und dann die 
Säure mit Salmiak neutralisiert. Para- und schwarze St, 
dann noch lackiert, estere mit Spiritusschellack, letztere 
lackwasserslack. 

Gespinstfasern als Baustoffe fiir Schlauchreifen u 
mantel. (Zeitschrift fir Abfallverwertung 1916, S. 101.) 
stoffe fir Schlauchreifen (Luft- oder Polsterreifen), 
gehörigen Laufmäntel spielen, wie Dipl.-Ing. Jahr in obiger 
schrift ausführt, die Gespinstfasern in der Fach- und Patentlitc 
eine große Rolle. Es sind dazu sowohl Gespinstfasern pflanzliche 
auch tierischer und mineralischer Natur in Vorschlag gebracht % 
den. Ein im Jahre 1895 patentierter Reifen amerikanischen Urspru 
besteht aus einem in der Längsrichtung ausgewalzten Gemisch 
rauhen Gespinstfasern vorzugsweise Baumwolle und Kautschuk. 
Stelle von Baumwolle kann auch gehaspelter Hanf oder Flachs v 
wendet werden In der Regel werden jedoch die Gespinstfasern nix 
wie bei obigem Verfahren in natürlichem Zustande verarbeitet. so 
dern in gesponnenem und gedrehtem (geflochtenem), gesponnene 
und gewebtem. gesponnenem und gewirktem oder auch verfilzte: 
Zustande. Es werden dabei die Reifen aus Schnüren oder Bander 
aus gewebten Stoffen hergestellt. die um eine Form gebunden sin: 
So werden Reifen aus Hanfgewebe hergestellt, das mit Kautschu 
imprägniert und dadurch luftdicht gemacht ist. Zum Imprägniere 
dienen natürlich auch andere Mittel, z. B. Paraffinwachs oder neue 
dings Zellon. Zellonlacke (vergleiche hierzu „Die Zellonierung“, Kuns 
stoffe 1916. S. 56). Nach einem weiteren in Deutschland patentierte 
Verfahren werden Laufreifen aus verschiedenen zu einem Ganzen ve: 
einigten Lagen gummierten Segeltuches, gummierter Leinwand, aus 
aus Lederbahnen hergestellt, wobei die reifenbildenden Lagen e’ 
weder aus einem oder aus mehreren Stoffen bestehen können. Di,‘ 
l.aufreifen sollen an Elastizität und an Pressungsvermögen an 
Felge den Kautschukreifen nicht nachstehen und außerdem nich, 
leicht durch Eindringen von fremden Körpern wie Glasscherbey,, | 
schädigt werden. An Stelle pflanzlicher Gewebe sind auch ming, 
sche Gewebe, z. B. Asbest (Amiant) zur Anfertigung yon Laufp;.,., 
vorgeschlagen worden. Hierzu wird das Asbestgewebe unter e'z, j 
chender Erwärmung mit Balata getränkt, darauf über eine ep,, ° 
chende Form gezogen und in üblicher Weise fertig gearbeitea,, di 
einem in der Schweiz patentierten Verfahren dient zur He i 
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| des Luftschlauches Papier und zwar das bekannte japanische mit einem 
| bestimmten Lack imprägnierte Seidenpapier. Die Längskanten breiter 

Streifen werden miteinander verklebt und zu einer darmförmigen 

Röhre geformt, deren Enden ineinandergeschoben und ebenso mit 

einander verklebt werden. Das Schlauchmaterial der Polsterreifen, 

bei denen also die Preßluft durch eine elastische Packung ersetzt 

wird, besteht häufig aus Kanevas oder Segeltuch, gewirkten oder ge- 
i webten Wollstcffen, Kamelhaargeweben oder anderen Geweben, wäh- 
rend das als Füllung oder Polster dienende Fasermaterial pflanziichen 
oder tierischen Ursprungs vorzugsweise in natürlichem bezw. zum 
Verspinnen vorbereitetem gesponnenem und gedrehtem oder in ge- 
flochtenem Zustande Verwendung findet. Der Aufbau und die Zu- 
sammensetzung der Reifen sind höchst mannigfaltig und werden 
vom Verfasser unter Beifügung erläuternder Abbildungen an einzel- 
nen Beispielen beschrieben. Für die Herstellung von Laufmänteln, 
die bekanntlich zum Schutze der verhältnismäßig dünnwandigen 
Schlauchreifen dienen und diese umgürten, sind Gespinstfasern und 
zwar gesponnene in gedrehtem bzw. geflochtenem, gewebtem oder 
gewirktem Zustande vorgesehen. So wird z. B. ein leichtes Gewebe 
kreis- oder birnenförmiger Gestalt so um zwei Spanndrähte gefaltet, 


schicht, die auch durch eine leichte Lederbahn (Schafleder) ersetzt 
werden kann, dient als Unterlage für eine Hüll- und Deckschicht aus 
starkem widerstandsfahigem und wasserdicht gemachtem Gewebe, 
beispielsweise aus Jute, Kamelhaar, dem außerdem auf der l.auffläche 
ein Laufstreifen aus Chromleder aufgenäht ist. Auch die aus metalli- 
schen Gespinstfasern (Drahtgewebe, Drahtgeflechte, Metallstahlband- 
geflechte) hergestellten Laufmäntel scheinen verhältnismäßig‘ stark 
in Aufnahme gekommen zu sein. Die einfachste Form eines derarti- 
gen Laufmantels stellt ein auf einer Stoffunterlage befestigtes Draht- 
geflecht dar, das auf der Laufseite durch einen aufgenieteten starken 
Lau‘streifen aus Drahtgeflecht allein oder Drahtgeflecht in Verbin- 
dung mit Gewebebändern verstärkt ist. Rn. 
Fr. Moll. Ueber die Verwendung ammoniakalischer Salz- 
lösungen für die Holzkonservierung. (Zeitschrift für angewandte 
Chemie 1916,S. 339.) Mit der Zufügung von Ammoniak oder Ammoniak- 
salzen zu Imprägnierflüssigkeiten werden folgende Zwecke beabsichtigt: 
l. Schutzwirkung gegen holzzerstörende Pilze oder Tiere. 2. Schutz- 
| wirkung gegen Entflammung. 3. Löslichmachung von in Wasser nicht 
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oder nur schwer löslichen Salzen und Säuren, 4. Erzeugung fester 
Niederschläge im Holz. 5, Fixierung von Salzen durch teilweise Auf- 
| lösung der Zellulose. 6. Teilweise Auflösung des Holzes, um es wasser- 
dicht zu machen, 7. Erzeugung bestimmter Farbwirkungen. 8. Entfernung 
des Harzes aus dem Holz, Verfasser bespricht die für die einzelnen 
Verwendungszwecke angegebenen patentierten Verfahren und die damit 
zusammenhängenden wissenschaftlichen Arbeiten und kommt zu dem 
Schluß, daß die Verbindungen des Ammoniaks für die Imprägnier- 
technik im Großen nur als Schutzmittel gegen die Entflammung des 
Holzes Bedeutung haben, In der Textilindustrie kommt hierzu noch 
die Verwendung vou Ammoniak zum Beizen und Entharzen, Für alle 
übrigen Zwecke ist ihre Verwendung entweder wegen ungenügender 
Wirksamkeit zu unwirtschaftlich oder die Verwendungszwecke selbst 
sind nicht mehr zeitgemäß. Zum Schluß gibt Verfasser eine ausführ- 
liche Uebersicht über die in Betracht kommenden Patente, bei denen 
Ammoniak und Ammoniumsalz für die oben genannten Verwendungs- 
zwecke eine Rolle spielen. | Rn. 
Verwertung von Lederabfällen. (Zeitschrift für Abfallver- 


ul — wertung 1916, S. 43.) Bremsschuhe, Polierscheiben, Karren- und 

‘4 Wagenrader werden oft mit Lederbandagen ausgestattet, die aus Leder- 
a di lamellen bestehen, die durch starken Preßdruck aneinandergeschichtet 
S€ und durch Spannringe, Keilstücke u. dgl. auf dem Brems- bzw. Rad- 
ot. Kranz befestigt sind. Es sind nun, wie Dipl.-Ing. Jahr in oben ge- 
zicht. nannter Zeitschrift ausführt, Vorschläge gemacht worden, zur Her- 


acht \ stellung dieser Lamellen, die sonst gewöhnlich aus gutem Sohl- oder 
UrspfU Maschinenriemenleder in der jeweils gewünschten Form gestanzt oder 
misch “fir die weitere Vorbereitung durch chemische oder mechanische Ein- 
chuk. wirkung zur Erzeugung eines möglichst gleichmäßigen Gefüges her- 
achs ‘gerichtet werden, die bei der Lederverarbeitung sich ergebenden 
sern N" Abfallstücke zu Formstücken gleicher Art und Größe zuzuschneiden 
itet. Sand zu Lederplatten der erforderlichen bzw. gewünschten Größe und 
onnen Sestalt zusammenzusetzen. Es wird die Verwendung derartiger La- 
verfiltigellen für die Herstellung von Bremsschuhen, Polierscheiben und 
Bande! ederkränzen unter Reifiigung von Abbildungen beschrieben. Auch 
den SPReifen sollen sich aus derartigen Lamellen herstellen lassen. Die Lamel- 
autscdtjen werden in Form kreisrunder Scheiben aus Abfalleder gestanzt, in 
rägniefefer Mitte gelocht, gegebenenfalls auf einer Seite gerauht und hierauf 
er neu'n dichter Reihung auf einen geteilten in sich federnden Ring ge- 
+, Kunst .choben, der an einem Ende eine Hülse besitzt und durch Einschnappen 
entierltfes anderen freien Endes in die Hülse sich schließt. Nach einem 
rzen YETinderen Verfahren sollen zur Herstellung eines elastischer. Reifens 
nd. auchye Stücke von Abfalleder in Form kleiner dreieckiger Platten ge- 
gen ent-ganzt, mit geschmolzenem Paraffinwachs getränkt und in einer Presse 
n. Diese gy verdichtet werden, daß sie hart und wasserfest werden. Die La- 
an di hellen werden dann neben und versetzt zueinander angeordnet und 
nicht 8° aarweise durch Nietbolzen verbunden, Ferner können Lederabfälle 
-ben be- ur Herstellung solcher Laufmäntel verwendet werden, die aus sichel- 
„inerall’ 6rmigen Lederlamellen bestehen, die auf einem federnden Metallband 
ufreifet ochkant aneinandergereiht und mit letzterem durch Nähte befestigt 
entspre“ Ind. Rn. 
entspre” = 
et. He 
stellung ' 
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das seine freien Enden im Scheitel zusammenstoßen. Diese Gewebe- 
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Chemische Verfahren (Patentklasse 12). 


D. R.-P. Nr. 293042 Kl. 12g vom 22, VI. 1913. Deutsch- 
Koloniale Gerb- und Farbstoff-Ges. m. b. H. in Karlsruhe. 
Verfahren zur Herstellung von Kondensationsprodukten 
aus &- oder ß-Naphthol bzw. deren Sulfosäuren. Es wurde 
ein Verfahren gefunden, nachdem aus «- oder 3-Naphthol, wenn man 
sie mit der für 1 Mol, berechneten Menge konzentrierter Schwefel- 
säure oder mit einem Üeberschuß von Schwefelsäure bis zu etwa 
25 Proz. auf Temperaturen über 100° längere Zeit erhitzt, in Wasser 
lösliche Kondensationsprodukte von saurem Charakter gebildet werden. 
Diese unterscheiden sich wesentlich von den sonst durch Einwirkung 
von Schwefelsäure auf Naphthole erhältlichen l- oder 2-Oxynaph- 
thalinsulfosäuren dadurch, daß sie stark leimfällende Eigenschaften 
haben, was bei den gewöhnlichen Sulfosäuren nicht der Fall ist. 
Auch die Sulfosäuren des a- oder 8-Naphthols gehen in solche Kon- 
densationsprodukte über, wenn man sie für sich oder unter Zugabe 
von etwas Schwefelsäure oder anderen die Kondensation befördernden 
Mitteln, z B. Phosphoroxychlorid, erhitzt. Das Erhitzen kann, um 
etwaige Oxydationserscheinungen zu verhindern, bei Abschluß der 
Luft oder im Vakuum vorgenommen werden. In der Verwendung von 
a- und $-Naphthol als Ausgangsstoffe für zum Gerben geeignete Stofte 
liegt ein bedeutender Vorteil, indem die schwach gerbenden Eigen- 
schaften, welche die Naphthole an sich schon besitzen, bei den Kon- 
densationsprodukten in besonders günstiger Weise zum Ausdruck ge- 
langen. Diese sind sehr stark leimfällend und zum Teil befähigt, in 
völlig neutraler, ja sogar, was noch nie beobachtet wurde, in soda- 
alkaiischer Lösung Leim aus seinen Lösungen niederzuschlagen. Es 
werden z. B. 21 Gewichtsteile «- oder 8-Naphthol in 18 Gewichtsteile 
konzentrierte Schwefelsäure eingerührt. Die entstandene Masse erhitzt 
man 4 Stunden lang auf etwa 120°. Zeigt bei weiterem Erhitzen eine 
in Wasser gelöste Prove keine Zunahme der Leimfällung mehr an, 
<o wird die Schmelze in Wasser gelöst, aufgekocht und gegebenen- 
falls filtriert. Die geringen Mengen überschüssiger Schwefelsäure 
werden an Kalk gebunden. Die vom Kalziumsulfat abfiltrierte klare 
Lösung wird mit Natriumkarbonat in das Natriumsalz umgesetzt und 
vun dem ausgefallenen kohlensauren Kalk durch Filtrieren getrennt. 
Die angesäuerte Lösung zeichnet sich durch stark gerbende Eigen- 
schaften aus und kann unmittelbar zum Gerben verwendet werden. 
Sowohl das a- wie das 8-Naphthol bilden bei dem beschriebenen Er- 
hitzen eine dunkle Schmelze, die in Wasser leicht löslich und durch 
konzentrierte Salzsäure wieder ausfallbar ist. | S. 

D. R.-P. Nr. 291457 Kl, 12q vom 22. VIII. 1913, Zus, z. 
D. R.-P! Nr. 262558. Badische Anilin- und Sodafabrik in 
Ludwigshafen a. Rh. Verfahren zur Darstellung gerbender 
Stoffe. Durch das Hauptpatent ist ein Verfahren zur Darstellung 
gerbender Stoffe geschützt. nach welchem Phenole oder Phenolsulfo- 
säuren mit Formaldehyd oder Formaldehyd entwickelnden Mitteln und 
Schwefelsäure oder substituierten Schwefelsäuren in solchen Mengen, 
so lange und unter derartig milden Bedingungen, insbesondere unter 
Vermeidung allzu lebhafter Wärmeentwicklung behandelt werden, daß 
ganz oder im wesentlichen in Wasser lösliche Kondensationsprodukte 
entstehen. Es wurde nun gefunden, daß man zu Produkten von ganz 
ähnlichen Eigenschaften gelangt, wenn man Formaldehyd oder Formal- 
dehyd entwickelnde oder wie diese wirkende Mittel statt auf die 
freien Sulfosäuren auf die Salze von Oxvsulfosäuren der Benzol- oder 
Naphthalinreihe, zweckmäßig unter Diuck, in der Wärme zur Ein- 
wirkung bringt. Man erhält auf diese Weise Salze von in Wasser leicht 
löslichen amorphen bzw. sirupösen, ganz oder fast farblosen Säuren, 
die in wäßriger Lösung Leimlösung fällen und tierische Häute in ein 
brauchbares Leder verwandeln. Die Alkalisalze dieser Säuren sind in 
Wasser leicht löslich, geben mit Eisenchlorid Färbungen, kuppeln mit 
Diazoverbindungen, soweit sie noch unbesetzte o- oder p-Stellungen 
zum phenolischen Hydroxyl enthalten, sie fällen in neutraler Lösung 
Leimlösung nicht. Nach der Patentschrift Nr. 101191 wird ein in 
allen Lösungsmitteln unlöslicher, schwefelfreier Körper dadurch er- 
halten, daß Formaldehyd in Gegenwart von Salzsäure auf Phenol- 
sulfosäure zur Einwirkung gebracht wird. Das Produkt besitzt 
keine gerbenden Eigenschaften. Zur Herstellung der Produkte’ nach 
vorliegendem Patent werden z. B. 100 Teile Phenol, mit 125 Teilen 
Schwefelsäure von 67° B. sulfiert, das Sulfierungsgemisch wird mit 
65 Teilen Wasser und soviel Natronlauge versetzt, daß schwach alka- 
lische Reaktion eintritt. Man fügt alsdann 65 Teile 65 prozentigem 
Formaldehyd zu und erhitzt im geschlossenen Gefäß auf 140— 150°, 
bis der Formaldehydgeruch verschwunden ist. Das Reaktionsgemisch 
wird nach dem Erkalten mit Schwefelsäure angesäuert, dann nutscht 
man vom ausgeschiedenen Natriumsulfat ab. Das Filtrat zeigt die 
üblichen Gerbstoffreaktionen, es kann ohne weiteres zum Gerben ver- 
wandt werden, man erhält ein weiches, weißes Leder. Die Temperatur- 
und Mengenverhältnisse des obigen Beispiels können in ziemlich weiten 
Grenzen verändert werden. S. 

D. R.-P. Nr. 293041 Kl. 12q vom 20, VI. 1913. Deutsch- 
Koloniale Gerb- und Farbstoff-Ges. m. b. H. in Karlsruhe. 
Verfahren zur Herstellung von Kondensationsprodukten 
aus | oder 2 Aminonaphtholmono- oder -disulfosäuren 
oder Gemischen dieser Säuren und Formaldehyd. Bei den 
Mono- oder Disulfosäuren des a- und §-Naphthylamins nimmt die 
Kondensation mit Formaldehyd einen anderen Verlauf als bei be- 
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kannten Verfahren, wenn die Kondensation der Sulfosäuren oder ihrer 
Salze mit dem Formaldehyd bei Gegenwart der 3—5 fachen Gewichts- 
menge konzentrierter Schwefelsäure und bei gewöhnlicher Temperatur 
bewirkt wird, also unter Bedingungen gearbeitet wird, bei denen 
weder eine weitere Sulfierung noch eine Spaltung oder Zersetzung 
der Schwefelsäure eintreten, diese also nur als Kondensations- und 
Lösungsmittel wirk*n kann. Bei diesem Verfahren tritt Schwefel in 
keiner Form in die erhi'tenen Kondensationsprodukte ein, die ent- 
standenen Körper sind durchweg in Wasser leicht löslich und nicht 
gefärbt. Sie besitzen ausgesprochenen Gerbstoffcharakter, indem sie 
Leim in seinen Lösungen auszufällen und tierische Haut in Leder 
überzuführen vermögen. Dieses technisch wertvolle Verhalten ließ 
sich nicht voraussehen, da man bisher die gerbenden Eigenschaften 
der Stoffe auf die Gegenwart von Hydroxylgruppen zurückgeführt 
hat. Es werden z., B. 4,5 Gewichtsteile l-Aminonaphthalin-4-sulfo- 
säure mit 15 Gewichtsteilen konzentrierter Schwefesäure zusammen- 
gerührt. Hierauf gibt man unter beständigem Rühren langsam 0,75 
Gewichtsteile Formaldehyd von 40 Proz. zu. Es tritt sofort Reaktion 
ein, die man durch entsprechende Kühlung mäßigt. so daß die Tem- 
peratur von 15—20° nicht überschritten wird. Mit dem Zutropfen 
des Formaldehyds wird die anfänglich leicht bewegliche Mischung 
der Sulfosäure mit der Schwefelsäure fester. Man wendet zweckmäßig 
so viel Schwefelsäure an, daß nach Zugabe des Formaldehyds die 
Reaxtionsmasse noch gerührt oder geknetet werden kann. Hierzu ist 
die 3—Sfache Menge Schwefelsäure, auf die angewandte Sulfosäure 
bezogen, erforderlich. Nachdem man noch 1—2 Stunden gerührt hat, 
verdünnt man das Reaktionsprodukt mit Eiswasser und führt über 
das Kalk- in das Natriumsalz über. S. 
D. R. P. Nr. 293693 Kl. 12q vom 1. Okt. 1913, Zus. z., D. 
R. P. 293042. Deutsch-Koloniale Gerb- und Farbstoff- 
Gesellschaft m. b. H. in Karlsruhe. Verfahren zur Her- 
stellung von Kondensatinsprodukten aus a- oder §-Naph- 
tol bzw. deren Sulfosäuren. Durch das Hauptpatent (s. oben) 
ist ein Verfahren zur Herstellung von zum Gerben geeigneten Kon- 
densationspıodukten us ‘a- oder ß-Naphthol bzw. deren Sulfo- 
säuren geschützt, welches unter anderem darin besteht, daß man 
gleiche Gewichtsteile einer Oxinaphthalinsulfosäure und Phosphoroxy- 
chlorid bei Wasserbadtemperatur aufeinander einwirken läßt. Es 
wurde weiter gefunden, daß, wenn die Menge des Phosphoroxy- 
chlorids und die Temperatur erhöht werden, ein erheblich schwerer 
ldsliches, aber sehr stark leimfällendes Kondensationsprodukt erhal- 
ten wird. Es werden z. B. 25 Gew.-T. 2-Oxynaphthalin-6-sulfosäure 
mit 30 Gew.-T. Phosphoroxychlorid zusammengebracht, langsam auf 
dem Wasserbade erwärmt und eine Stunde auf dem kochenden Wasser- 
bade gehalten Hierauf erhitzt man auf 115—1200, bis der Geruch 
nach Phosphoroxychlorid verschwunden ist. Die entstandene, in Wasser 
schwer lösliche Schmelze wird zunächst mit Wasser gewaschen und 
dann in kochendem Wasser unter Zugabe von wasserfreiem Natrium- 
karbonat bis zur neutralen oder schwach alkalischen Reaktion gelöst. 
Keim Erkalten sowie beim Ansäuern mit Essigsäure oder schwacher 
Salzsäure bleibt einmal das gelöste Produkt in Lösung und kann in 
dieser Form zum Gerben benutzt werden. Durch starke Säuren wird 
es als weißer amorpher Niederschlag wieder aus der Lösung ausge- 
fällt. Sowohl die alkalische als auch die neutrale und die saure Lösung 
geben mit Leimlösung starke Niederschläge, S. 
Oesterr. Patent Nr. 7/0162, Deutsch-Koloniale Gerb- 
und Farbstoff-Gesellschaft m. b. H. in Karlsruhe. Ver- 
fahren zur Herstellung gerbender Stoffe. Das Verfahren 
besteht darin, daß man I Mol. Formaldehyd mit 2 Mol. einer l- oder 
2-Oxynaphthalinmonosulfosäure in wäßriger oder schwach saurer Lö- 
sung unter Vermeidung höherer Temperaturen kondensiert. Oder es 
werden auf 2 Mol. 1- oder 2-Oxynaphthalinmonosulfosäure mehr als 
I Mol. Formaldehyd, vorzugsweise 2 Mol, angewendet. An Stelle 
der Oxynaphthalinsulfosäure kann auch eine heteronukleare l- oder 
2-Aminonaphthalinmonosulfosäure oder ein Salz einer solchen Säure 
verwendet werden. S. 
Amerikanisches Patent Nr. 1 185704. A. H. Ney, Has- 
brouck Heights, N.J. (Hvdrogenated Oil Comp, New-York). 
Verfahren und Einrichtung zum Reduzieren ungesättig- 
ter Stoffe. Oelige Stoffe werden vernebelt mit Wasserstoff und 
einem hochporösen katalitischen Stoff in Berührung gebracht, der 


dauernd frei von einem abschließenden Ueberzug von Oel gehalten 


wird. ; 
Amerikanisches Patent Nr. 1186477. W. M. Großvenor, 
Grantwood, N. J. (Wenborne-Karpen Dryer Comp. Chi- 
cago). Verfahren, Ueberzüge zuhärtenundzutrocknen, 
Die zu trocknenden Ueberzüge werden in der Hitze mit mehr Feuch- 
tigkeit behandelt als der natürlichen entspricht und zugleich mit 
einem Oxydationsmittel, welches kräftiger als Luft ist. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel (Patentklasse 22). 


D. R. P. Nr. 294804 Kl. 22g, Gr. l4 vom 25, Febr. 1914; 
veröffentlicht 21. Okt. 1916. Dr. Trost Nachf. in Bad 
Ems. Verfahren zur Herstellung eines Putzmittels. — 
Gegenstand vorliegender Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung 
einer Putzpaste für Kupfer und Messing, Zink, Zinn, Eisen usw., die 
als Ersatz für die kräftig wirkenden Pasten aus freier Schwefelsäure 
und pulverförmigen Putzmitteln, wie Kieselgur, dienen soll, aber be- 
quemer zu handhaben ist als diese, während sie viel wirksamer ist, 
als die bekannten Pasten aus Bisulfat und Putzpulvern, Die Her- 
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stellung geschieht. indem Natriumbisulfat mit etwa 25 o/, Schwefel- 
säure vermischt und die Mischung, die bereits zu gleichen Teilen 
im Wasser löslich ist, während Bisulfat sich erst in drei Teilen 
Wasser löst, mit Kieselgur und möglichst wenig Wasser zu einer 
formbaren Masse verarbeitet in viereckige Stücke gepreßt wird. 
Die auf diese Weise hergestellte Paste hat gegen eine solche. die 
nur aus Schwefelsäure und Kieselgur hergestellt ist, den Vorteil, 
daß man sie in paraffiniertem Papier aufbewahren kann, während die 
andere Paste dieses zerfrißt und sich nur in Bleifolie einschlagen 
läßt. Da Bieifolie sehr teuer und’ schwer zu beschaffen ist, bietet 
die Anwendung von Paraffinpapier an ihrer Stelle wesentliche Vor- 
teile. Die Putzkraft der mit dem Polysulfat hergestellten Paste ist 
dieselbe, wie die einer mit freier Säure erzeugten. Sch. 

- D. R.-P. 294688 Kl. 22i vom 20. V. 1915. Friedr. Herm. 
Platt, Klebstofffabrik, Mühlhausen, Thür. Verfahren zum 
Kleben mittels Leimlösungen. Es handelt sich um eise Ver- 
besserung der Klebverfahren mit Leim, bei denen dem Leim gerbende 
Stoffe zugesetzt werden, um die mit dem Leim herbeigeführten 
Vereinigungen wasserfest zu machen. Man hat zu diesem Zwecke 
dem Leim, und zwar besonders dem Lederleim, verschiedene an sich 
gerbend oder fällend auf Leim wirkende Stoffe zugesetzt, d:e beim 
Trocknen der Klebschicht diese wasserfest machen sollen. Dieser 
Erfolg wird beim bloßen Verkleben mittels derartig gemischter Leime 
nur unvollkommen erreicht, da man die leimfällenden oder gerbenden 
Stoffe nur bis zu der Grenze zusetzen kann, bei der der Leim noch 
streichbar bleibt. Die hierbei verwendbaren Mengen der Zusätze 
sind aber an sich ungenügend, um eine wirkliche Wasserfestigkeit 
herbeizuführen. Die Klebschichten bleiben vielmehr nach dem Trock- 
nen immer noch, wenn auch stark vermindert, quellfähig und wasser- 
löslich. Der Erfinder beseitigt diesen Uebelstand dadurch, daß er 
die zu vereinigenden Holzflächen vor dem Aufbringen des Leims mit 
solchen Stoffen imprägniert, wie sie auch dem !.eim zum Zwecke der 
Erreichung der Wasserfestigkeit zugesetzt werden, wobei es selbst- 
verständlich nicht notwendig ist, daß die Flächen mit demselben 
gerbenden oder fällenden Mittel imprägniert werden, wie es im ge- 
gebenen Falle dem Leim zugesetzt wird. Nach dem Imprägnieren 
und am besten nach erfolgtem Trocknen werden dann die Flächen 
mit dem Leim bestrichen und unter Druck vereinigt. Derartig ver- 
einigte Werkstücke. z. B. Holzplatten, ließen nach Versuchen des 
Erfinders auch nach tagelangem Liegen in Wasser noch keine Quel- 
lung oder Lockerung der Klebschicht erkennen. Es wird z. B. einer 
Lösung von gutem Lederleim unter Rühren tropfenweise eine Lösung 
von Chromalaun von 5 Proz. solange zugesetzt, bis ein weiterer Zusatz 
eine Fällung oder Gerinnung herbeiführen würde. Die zu vereinigen- 
den Holzst‘icke werden andererseits mit einer 10prozentigen Chrom- 
alaunlösung u. U. nach vorgängiger Erwärmung bestrichen und trocknen 
gelassen. Alsdann werden die zu vereinigenden Holzflächen oder 
auch nur die eine von zWei mit dem, wie vorbeschrieben, mit Chrom- 
alaun versetzten Leim bestrichen, die Holzflächen aufeinander gelegt 
und unter Druck vereinigt. S. 

Oesterreichisches Patent Nr. 7219. Elektro-Osmose- 
Aktiengesellschaft(GrafSchwerin-Gesellschaft)inFrank- 
furta. M. Verfahren zur Reinigung und Aufteilung von 
Leim und Gelatine beliebiger Herkunft mit Hilfe des elek- 
trischen Stromes. Man setzt diese Körper in gelöstem oder ge- 
quollenem Zustande zwischen indifferenten Diaphragmen, die das 
Glutin nicht durchlassen, der Einwirkung des elektrischen Stromes 
aus. Von den Diaphragmen hat das anodische positive Ladung. Die 
dem Verfahren unterworfenen Materialien können durch für Kolloide 
mehr oder minder durchlässige Zwischendiaphragmen von bestimmtem 
Ladungscharakter, sowie durch mit Wasser oder Lösungen gefüllte 
Zwischenkammern getrennt werden. 

Oesterreichisches Patent Nr. 72220, Elektro- Osmose- 
Aktiengesellschaft (Graf Schwerin-Gesellschaft)inFrank- 
furt a. M. Verfahren zur Reinigung leim- oder gelatine- 
gebender Körper. Ossein, gekalktes Ossein, Haut- oder Leder- 
abfälle und sonstiges leimgebendes Material werden mit Wasser sus- 
pendiert oder angefeuchtet und zwischen Diaphragmen der Einwirkung 
des elektrischen Stromes ausgesetzt. Durch die bei dem Stromdurch- 
gang erzeugte Wärme kann man, u, U. unter Zuhilfenahme äußerer 
Wärmezufuhr oder durch chemische Mittel, eine Leim- oder Gelatine- 
lösung entstehen lassen. S. 

Schweizerisches Patent Nr. 72056. M. A. Burkhalter. 
Undurchlässigmachen von Leder und Geweben. Das ver- 
wendete Mittel besteht aus 16 Proz. Paraffin, 10 Proz. Terpentin. 
15 Proz, rohem Pferdefett, 2 Proz. Burgunderpech und 5, Proz. 
Benzin. S. 

Amerikan. Patent Nr. 11840/1,Ch.H. Campbell, Chicago. 
(Amerikan Glue Comp., Boston). Klebmittel und Verfahren zu 
seiner Herstellung. Tierischer Leim wird löslich bei gewöhnlicher 
Temperatur dadurch gemacht, daß er mit einem geeigneten Salz der 
Salpetersäure behandelt und dann in der Wärme getrocknet wird. 

S 

Brit. P. Nr. 100392, Zus, z. brit. P. Nr. 15365/14. Aktien- 
gesellschaft für chem. Produkte vorm, H. Scheideman- 
del, Berlin. Behandeln von Leimsubstanzen, Gelatinekügelchen, 
welche durch Abkühlen einer warmen tropfenförmigen Gelatinelösung 
erhalten sind, werden vollkommen abgekühlt und am Zusammenkleben 
dadurch verhindert, daß eine Kühltlüssigkeit von solchem spezifischen 
Gewicht verwendet wird, daß die Kügelchen nicht eher einsinken, 
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als bis sie nahezu fest sind und so hart an der Oberfläche, daß sie | graphische Zwecke geeigneter Emulsionsgelatine. Die 


nicht mehr aneinander kleben, S. 
Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29). 


Oesterreichisches Patent Nr. 72215. Vereinigte Glanz- 
stoff-Fabriken A.-G. in Elberfeld. Verfahren zur Herstel- 
lung von glänzenden Fäden aus Rohviskose mittels war- 
mer Schwefelsäure. Die britische Patentschrift 17503/1902 emp- 
fiehlt 10prozentige Schwefelsäure zum Spinnen von Rohviskose, indem 
sie angibt, daß der bei der Zersetzung der Viskose sich abscheidende 
Schwefel nachträglich mit Schwefelnatrium weggelöst werden kann. 
Das Verfahren fand indessen keine Verwendung, da die entschwefelten 
Fäden mürbe und wenig glänzend waren. Von derselben Erfinderin 
wird in der Patentschrift Nr. 37137 angegeben, daß Rohviskose zum 


Spinnen in Schwefelsäure nicht geeignet sei und eine besondere vor-. 


herige Fällung und Reinigung der Rohviskose empfohlen, Auch von 
anderer Seite (vergl. Brit. Patentschrift 2529/1902) ist die gleiche 
Unmöglichkeit der Verwendung von Schwefelsäure als Fällmittel für 
Rohviskose erkannt und es sind besonders vorherige Fällungen und 
Reinigungen der Rohviskose empfohlen, um verdünnte Schwefelsäure 
oder Schwefelsäure abgebende Salze, und zwar vorzugsweise bei 
10—20° C, als Fällbad benutzen zu können. Es bestand darin, eine 


angemessene Menge Salz oder Säure zuzufügen und so der Zer- | 


setzungsreaktion die Heftigkeit zu nehmen und den Faden unter 
günstigeren Bedingungen entstehen zu lassen. Später fand man, daß 
Glukose und andere organische Körper ähnlich auf die Säure und 
demgemäß auf den mit dieser entstehenden Faden wirkten wie Salz. 
Ueberraschenderweise hat sich nun gezeigt, daß man auch die Roh- 
viskose mit Säure ohne jeden Zusatz spinnen kann. Diesen Zweck 
erreicht man nach vorliegender Erfindung durch Anwendung von ver- 
hältnismäßig weit gereifter Rohviskose bei achttägigem oder längeren 
Stehenlassen bei 15—20° C. Solche Rohviskose wird filtriert, was 
mehrmals geschehen kann, in 40°C warmer Schwefelsäure von etwa 
20 Proz. eingepreßt, auf Spulen gewickelt und dabei oder nachher 
mit warmem Wasser gewaschen und in bekannter Weise unter Span- 
nung getrocknet und entschwefelt. Man wendet hierfür die im al- 
gemeinen übliche Abzugsgeschwindigkeit von 40 m an und bedarf 
einer besonderen Badlänge nicht, es genügt hierfür vollständig die 
normale Badlänge von 10—15 cm. Die Fäden verlassen das Fällbad 
als Zellulosehydrat. Die angegebene Konzentration und Temperatur 
der Säure ist dem Alter der verwendeten Viskuse angepaßt bezw. 
entsprechend hoch gewählt, S. 
Schweizerisches Patent Nr. 73186. Gebrüder Schmid 
in Basel. Entbastungsbad für Seide. Es besteht aus einer 
schwach alkalischen Lösung, der als Schaumbilder Sericin zugesetzt 
ist. Ein solches Entfettungsbad kann z. B. in der Weise angesetzt 
werden, daß man zum Sericinwasser, das man z. B. durch Aus- 
waschen mit einem Seifenbad behandelter Seide gewonnen hat, eine 
kleine Menge Alkali beimengt, so daß ein schwach alkalisches Bad 
erhalten wird, das z. B. auf 100 1 Wasser 25 g Soda und 200 g 
Sericin enthält, Dieses Bad ohne Seifenzusatz in Schaumform ver- 
wandelt, wobei der Sericinschaum zum Träger des Alkalis wird, bildet 
ein sehr wirksames und außerordentlich billiges Entbastungsbad. Man 
kann ihm eine kleine Menge fetthaltiger Stoffe beifügen, um die 
Seide geschmeidiger zu machen. S. 
Brit. P. Nr. 23709 vom Jahre 1914. S. Alexander und 
F. Waterhouse. Wasserdichte Gewebe. Auf den Geweben, 
Fäden, Schnüren usw. werden innerhalb der Fasern Metallschleifen 
niedergeschlagen, dann wird mit Kaliumbichromat oder einem anderen 
löslichen Chromåt behandelt. Das Chromat kann auch der Lösung zu- 
gesetzt werden, aus der die Metallseife gefällt wırd. S. 
Franz. P. Nr. 477735. Societe anonvme Francaise 
Kodak. Behandeln von Viskose. Beim Koagulieren und Be- 
handeln von Viskose wird eine wäßrige Lösung davon der Einwirkung 
einer gesättigten Lösung von Natriumsulfit ausgesetzt und dann durch 
Bäder geleitet, welché fallenden Gehalt an Natriumsu fit haben. Dann 
wird mit Ammoniumsulfat behandelt und schließlich mit einer ge- 
eigneten Mineralsäure, Vor der Behandlung mit den verschiedenen 
Bädern wird die Viskose durch Hitze in Fäden oder Häutchen ver- 
wandelt. S. 
Franz. P. Nr. 477698. Schadd und Korteling. Verfahren 
zum Beschweren von Seide, Die Seide wird vor dem Beschweren 
mit reduzierenden Stoffen behandelt, z. B. mit 1—2 Proz. (auf das 
Gewicht berechnet) 40 prozentiger Formaldehydlösung und gleichzeitig 
bis zur Grenze der Elastizität gestreckt, um Luft aus dem Faserinnern 
zu entfernen. (J. Soc. Chem. Ind. 31. 5. 16., S. 596.) S. 
Franz. P, Nr. 477622, L. Penkala, Benutzung der beim 
Rösten von Gespinstfaserpflanzen wie Flachs oder Hanf 
abfallenden Flüssigkeiten als Kieb- und Bindemittel. Die 
in diesen Flüssigkeiten enthaltenen gummiartigen, harzigen und gela- 
tinösen Stoffe werden in wäßriger Lösung, viskoser oder gelatinöser 
Form oder als Pulver oder fest zur Herstellung von Briketts oder zum 
Binden von Staub auf Straßen an Stelle von Teer verwendet. (J. 
Soc. Chem, Ind. 31, 5. 16. S. 596.) S. 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


Oesterreichisches Patent Nr.72221. Elektro-Osmose- 
Aktiengesellschaft (Graf Schwerin-Gesellschaft)in Frank- 
furt a. M. Verfahren zur Herstellung von für photo- 
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nach dem Verfahren des Stammpatentes (s. oben) hergestellte gerei- 
nigte Gelatine wird auf Gelatineemulsion verarheitet. 5. 
Schweizerisches Patent Nr. 73276. Gebrüder Schmid 
in Basel. Wollentfettungsbad. Die in den bisher üblichen 
Wollentfettungsbädern verwendete Seife ist nach der Erfindung ganz 
oder größtenteils durch das Produkt ersetzt, welches durch Ver- 
kochen von Wasser mit Seidenraupenpuppen oder seidenraupenpuppen- 
haltigen Seidenabfällen erhältlich ist. Dieses Wollentfettungsbad 
kann in flüssiger Form oder in Schaumform zur Anwendung gelangen. 
Es kann neben Seife noch andere Entfettungsmittel enthalten. Es ist 
zweckmäßig, den Gehalt an Seife mit oder ohne den Zusatz anderer 
Entfettungsmittel geringer zu halten als den Gehalt an dem Produkt, 
welches durch Verkochen der Seidenraupenpuppen usw. mit Wasser 
erhalten wird. Das Wollentfettungsbad ist billiger und greift die 
Wolle weniger an als die bisher üblichen Seifenbäder. S. 
Schweizerisches Patent Nr. 73218. Grubenholzimpräg- 
nierung G. b. b. H., Berlin. Verfahren zur Konservierung 
von tlolz. Man verwendet zur Imprägnierung wäßrige Lösungen 
von holzkonservierenden Salzen und von Trioxymethylen, z. B. eine 
Lösung. die I Teil Trioxymethylen und 6 Teile Natriumfluorid in 
1020 Teilen Wasser enthält. Oder man mischt 9 Teile trocknes 
Natriumphenolat mit 1 Teil Trioxymethylen und löst das Gemisch 
zu 1,5 Proz. in Wasser von 80°. Diese Lösung wird in üblicher 
Weise in das Holz eingeführt. Man kann auch das Natriumphenolat 
und das Trioxymethylen getrennt in Wasser lösen und die so ge- 
wonnene Lösung in das Holz einpressen. Es tritt bei der Impräg- 
nierung eine Abkühlung der warmen Lösung durch das Holz ein. 
Die Imprägnierung dauert je nach der Holzstruktur etwa 2—3 Stunden, 
In dieser Zeit ist, selbst wenn eiue Temperatur von 80 —90° inne- 
gehalten wurde, eine Kondensation nicht zu erreichen, weil diese 
erst bei längerem Kochen und höherer Temperatur eintritt. S. 
Amerikanisches Patent Nr, 1190806 und 2190807. W. O. 
Stoddard jun, Madison, N. J. (Duratex Co., Newark, N. J.) 
Herstellung von Kunstleder. Ein Gewebe wird mit Nitrozel- 
lulose und einem Oel, z. B. Rüböl, überzogen, darüber wird ein fest- 
haftender Ueberzug aus einem Lack angebracht. Oder das Gewebe 
wird mit einer Mischung aus Nitrozellulose und Leder mit oder ohne 
Oel überzogen und darüber wird der Lack gebracht. Der Lack wird 
angebacken. S. 
Amerikanisches Patent Nr. 1185654. E. Gottschalk 
in New-York. Herstellung von synthetischem Gummi. 
Man krackt Pinen, indem man dessen Dämpfe bei 300 —350° durch 
ein erhitztes Rohr leitet und die abziehenden Dämpfe schnell abkühlt. 
Die so erhaltenen Kohlenwasserstoffe werden destilliert und das 
Destillat entweder allein oder in Gegenwart einer Säure oder dergl. 
in einem geschlossenen Gefäß erhitzt unter ansteigendem Druck. 
Die Temperatur wird innen konstant erhalten, während der Druck 
fällt, bis er ebenfalls einen konstanten Punkt erreicht. Hierbei werden 
die flüssigen Bestandteile abgetrieben und der Rückstand oben oxy- 
diert. Sch. 
Amerikanisches Patent Nr. 1185074. A. Eichengrün. 
Herstellung einer plastischen Masse aus Azetylzellu- 
lose, 1000 Teile Azetylzellulose werden bei 70° mit 300 Teilen eines 
erweichenden Mittels, z. B. Azetylmethylanilid, 300 Teilen Aethyllac- 
tat, 1000 Tejlen Alkohol und 1000 Teilen Benzol gemischt. Man er- 
hält ein bei gewöhnlicher Temperatur erhärtendes Material, das er- 
wärmt mit Zinkweiß (2000 Teile) oder anderen Füll- und Farben- 
mitteln versetzt werden kann. Sch. 
Amerikan. Patent Nr, 1182633. G. Bryan. New-Britain, Conn, 
Vorrichtung zum Imprägnieren von Holz. Die Vorrichtung 
besteht aus einer Kammer mit einer nach innen sich öffnenden Tur 
an dem einen Ende, einem Träger an der Tür zur Aufnahme des einen 
Endes des Holzes, einem beweglichen Halter für das andere Ende, 
Mitteln zum Einführen der Imprägnierflüssigkeit unter Druck zu dem 
einen Ende des Holzes durch dessen Mitte und zur Bewegung der 
beweglichen Träger. S. 
Amerikan. Patent Nr. 1284206. A. Pellerin, Trouville. 
Vorrichtung zur Herstellung von Fäden oder Häutchen aus 
Zellulose. Die Vorrichtung besteht aus einem Behälter mit ring- 
förmigem Querschnitt, dessen innerer röhrenförmiger Teil Oeffnungen 
trägt, welche durch eng gelochte Platten abgedeckt sind und schräg 
zur Achse des röhrenförmigen Teiles stehen. Koagulierbare Flüssig- 
keit wird in den Behälter unter Druck eingeführt und koagulierende 
Flüssigkeit wird durch das innere Rohr geleitet. (Vergl. das entspre- 
chende franz. P. Nr. 442022, Kunststoffe 2. Jahrgang, S. 374). S. 
Britisches Patent Nr. 8487 v. J. 1915. C. A. Ilken und 
St. V. B. Down, Singapore. Verfahren und Apparat zur 
Herstellung von Gummi. Man koaguliert Latex durch Ein- 
wirken einer Mischung von Alkohol (absol. Alkohol, Holzgeist, norm. 
oder iso-Propylalkohol) und einem Kohlenwasserstofllösungsimmittel 
(Petroläther, 40— 1500C, Kohlenteernaphtha, 80—1400C) in flüssiger 
oder Dampfform; beispielsweise wendet man bei Benützung von 
llevea Braziliensis latex 5°/o von dessen Gewicht an Holzgeist und 


an Petroläther 10°], des darin enthaltenen Gummis an, Den erhal- 
tenen Gummi entfernt man, preßt ihn ab und trocknet, Sch, 
Britisches Patent Nr. 8821 v. J. 1915. L Chylik in 


Krizenau, Oesterreich. Herstellungeines Lederersatzes, 
0,2 kg Harz werden mit 0,28 kg Leinöl oder Firnis erhitzt, bis eine 
viskose Lösung entstanden ist. Nach dem Abkühlen setzt man | kg 
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Lab hinzu und durcharbeitet das Gemisch bis eine steife Paste ent- ' streng, in die Ausschnitte hineinpassen. Erst wenn dies alles paßt, 


steht; hierauf gibt man 0.5 kg gelöschten Kalk hinzu und uberzieht 
oder imprägniert Cauvas oder dergleichen mit dieser Paste, der event. 
Lederfasern oder dergleichen beigemischt sein können. Die Masse 
wird danach getrocknet und gepreßt. Sch. 
Brit. P. Nr. 8321 vom Jahre 1915. J. Chylik. Krizenau, 
Oesterreich. Verfahren zur Herstellung eines auf Lederer- 
satz verarbeitbaren Materials. Man erhitzt Harz mit Leinol- 
firnis, bis eine viskose Lösung entstanden ist. Sie wird abgekühlt und 
Quarkkäse wird zugegeben, dann wird bearbeitet, bis eine steife Masse 
entstanden ist. Durch Zusatz gelöschten Kalkes wird eine streichbare 
Masse erhalten. Mit ihr wird Canevas oder ein anderer Stoff bis zn 
der erforderlichen Dicke überzogen, dann wird getrocknet und in 
Wasser geweicht, worauf in Blätter oder Platten gepreßt wird. Die 
Paste kann auch mit fein verteilten Lederabfallen gemischt und in 
Blätter gerollt oder gepreßt werden. S. 


Tediniidie Notizen. 


Die Prägeschablone zur rationellen Verarbeitung von Oeser-, 
Farb-, Bronze- und Chromofolien. Von Richard Schreiter. 
(Nachdruck verboten.) 

Im Anschluß an meinen früher in vorliegender Fachzeitschrift 
erschienenen Aufsatz „Ueber das Prägen mit Blattmetall. 
Oeserfolien usw.“ soll namentlich inbezug auf die Verarbeitungen 
der letztgenannten Materialien folgende neuzeitliche Winke nachge- 
tragen werden, denn die gegenwärtige Zeit gebietet alle nur erdenk- 
lichen Vorteile zu ersinnen und in Anwendung zu bringen. 

Es ist eine unumstrittene Tatsache, daß die Bronze-, Farb- 
und Oeser-Chromofolien auch in der Ausschmückung von verschie- 
denen aus Kunststoffen hergestellten Artikel, gegenwärtig weit mehr 
in Anspruch genommen werden müssen als früher und zwar weil die 
Stoffe nicht mehr in dem Maße vergoldfähig geliefert werden können 
wie vordem und weil auch die zur Vergoldung notwendigen Metalle 
ebenso wie die Grundiermittel nicht mehr in ihrer ursprünglichen 
Güte zur Hand sind. Andererseits haben auch diese Teilbranchen «s 
nur mit meist ungeübten weiblichen Kräften zu tun, so daß oft zur 
Oeserfolie gegriffen werden muß, welche auf jedwedem Stoff ohne 
Grundierung haftet, wenn man überhaupt die richtige Sorte der Folie 
für den jeweilig in Frage kommenden Stoff ausgewählt hat. 

Bei der Verarbeitung von Oeserfolien ist nun die Benützung einer 
Prägeschablone, wie nächstehende Skizze zeigt, sehr vorteilhaft. Be- 
kanntlich klebt nicht allein die Folie, sondern auch die Kunststoffe 
mit gut kiebender Overschicht gern: am Obeistempel an, was ein 
schnelles Verschmieren des Oberstempels zur Folge hat, der Druck 
schmierig und unsauber wird und einen bedeutenden Mehraufwand 
an Mühe und Zeit verursacht, weil, wenn die Vergoldepresse keinen 
hohen Hub hat und man mit einem Messer nicht ohne weiteres da- 
zwischenreichen kann, die obere Preßplatte immer herausgezogen 
werden muß; es sei denn, daß die Presse mit einer Kippvorrichtung 
versehen ist. Immerhin zerbröckelt auch dadurch die überschüssige 
Folie, so daß die Reinigung der Werkstücke bedeutend erschwert ist 
und die Folie nicht in größerem Stück abgehoben werd@n kann. 

All diesen Uebelständen hilft die Prägeschablone ab, die man 
sich selbst herzustellen vermag. Man fertigt sie aus nicht zu starkem 
Blech oder aus griffiger, sich nicht durch die Hitze der Presse wer- 
fender Pappe oder Preßspan. 
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In vorstehendem Bild stellt a die Prägeplatte der Vergoldepresse, 
den Prägeschlitten dar, auf welchem die Matritze befestigt ist; b ist 
der zu prägende Stoff, die punktierte Linie-c stellt die Prägefolie dar, 
und d ist die eigentliche Schablone, Diese Schablone ist mit Aus- 
schnitten F zu versehen, welche den Schriftsätzen, den Verzierungen 
usw. entsprechen müssen. Die Schablone ist auf dem Preßtisch durch 
ein autzuklebendes Scharnier e, welches von Leinwand zu bilden ist, 


zu befestigen, und zwar derart, daß die eine Hälfte des Scharniers e | 


auf dem Preßtisch aufgeklebt ist und die andere Hälfte auf der Schablone, 
so daß die letztere also wie eine Buchdecke aufgeklappt werden kann. 
Allerdings muß die Schablone mit dem Schriftsatz bzw. Oberstempel 
genau übereinstimmen, und dieser muß genau, wenn auch nicht gerade 


/ 


sind die Anlageklötzchen g festzukleben. 

Die Arbeitsweise mit der Prägeschablone geht nun wie folgt 
vor sich. Nachdem der Preßtisch a herausgezogen, wird die Schablone 
d aufgeklappt, der zu prägende Stoff b an den Anlegeklötzchen g an- 
geiegt, sodann die zugeschnittene Folie c aufgelegt und sodann die 
Schablone d wieder heruntergeklappt, der Tisch eingeführt und in 
bekannter Manier geprägt. Die Schablone d verhindert somit jedwedes 
Ankleben der Werkstücke als auch der überschüssigen Oeserfolie, 
weil sie dieselben niederhält und dieselben nicht direkt mit der heißen 
Presse in Berührung kommen können; auch hleiben die größeren 
Ueberschüsse der Folie ganz, um eventuell zu kleineren Prägearbeiten 
verwendet zu werden. 

Bemerken müssen wir noch, daß die in Rede stehende Präge- 
schablone nur für flachliegende Kunststoffe u. dgl. in Frage kommen 
kann, injessen wird es einem einigermaßen intelligenten Fachmann 
nicht schwer fallen, auch für fassionierte, wellige oder halbrunde Körper 
entsprechende Schablonen nach obengenanntem System herzustellen. 


Wirtihaftlihe Rundkhau. 


Die Vorarlberger Papiergarnindustrie-Ges. m. b. H. wurde 
von verschiedenen Baumwollspinnereien in Feldkirch. Bludenz, Dorn- 
birn und Krennelbach bei Kregenz begründet. 

Ersatzsohlen-Gesellschaft m. b. H, in Berlin. Die Stanzab- 
fälle, welche in der Schuh- und Schäftefabrikation von lohgar ge- 
gerbtem Rindleder. Fahlleder, Kripse. Kalbleder fallen, soweit sol he 
nicht zur Herstellung neuer Schuhwaren verwendet werden, müssen 
an obige Gesellschaft abgeliefert werden. Von der Tätigkeit dieser 
Gesellschaft wird es abhingen, ob die zur Verteilung kommenden 
Mengen Überleder tatsächlich in Schuhe verarbeitet werden können, 
indem sie die nötigen Ersatzsohlen beschafft. Für die Zivilbevölke- 
rung steht die Belieferung mit Ledersohlen oder einem brauchbaren 
Ledersohlenersatz mit in erster Linie. 

Kapitalsverdoppelung bei der Vereinigten Glanzstoff- 
Fabriken-A.-G. Nach dem Reichsanzeiger beruft die Vereinigte 
Glanzstoff-Fabrik in Elberfeld eine Generalversammlung zwecks Er- 
höhung des Grundkapitals um Mk. 7500009 auf Mk. 15 Mill.. Fest- 
setzung der Ausgabebedingungen, insbesondere Beschluffassung über 
Bezugsrecht, Dividendenberechtigung und Ausgabepreis. In den letzten 
Tagen war der Kurs der Aktien dieses Unternehmens im freien Ver- 
kehr erheblich gestiegen. Die Gesellschaft hat zuletzt 1913 eine 
Erhöhung von Mk. 2'/s Mill. auf Mk. 7'/s Mill. vorgenommen. Da- 
mals erhielten die Aktionäre Gratisaktien im Verhältnis von 2 zu I 
angeboter.- Die Dividenden der letzten 5 Jahre betrugen 36, 40. 36, 
27 und für 1915 30 Proz. Das neue Kapital soll für eine starke Er- 
weiterung der Fabrikation dienen und zwar auf den Gebieten, denen 
sich die Gesellschaft in Anlehnung an ihre frühere Fabrikation im 
Kriege zugewandt hat, auch weiter zuwenden muß und wahrschein- 
lich noch in gewissem Umfange im Frieden zuwenden wird. Die 
vorhandenen Barmittel haben zum Teil bereits Anlage gefunden und 
sollen namentlich deshalb aufgefrischt werden, um in der Rohstoff- 
beschaffung auch für später die nötige Beweglichkeit zu haben, ohne 
daß man Staatspapiere zu verkaufen braucht. Bei dem hohen Tages- 
werte der Mk. 7,50 Millionen alten Aktien wird den Besitzern ein 
überaus wertvolles Bezugsrecht auch hier eingeräumt. 
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Zur gefälligen Beachtung! 


Mit der vorliegenden Nummer 2+ beendet die 
Zeitschrift „KUNSTSTOFFE“ ihren VI. Jahrgang. 


Wir bitten diejenigen Abonnenten, welche die 
Zeitschrift ohne unsere Vermittlung durch aie 
Post beziehen, ihre Bestellung sogleich 
nach Empfang dieses Heftes zu erneuern, 
da die Post ohne Bestellung nicht liefert. 


Abonnenten, welche die Zeitschrift durch den 
Buchhandel oder direkt vom Verlage be- 
ziehen, erhalten sie auch ohne Bestellung weiter; 
das Abonnement läuft, wenn nicht fünf Tage vor 
Beginn des Halbjahres die Abbestellung erfolgt, 


stillschweigend weiter. 


München, 
Paul Hleysestr. 26 
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